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Resumen 
El propósito del estudio fue determinar la influencia de la aplicación del sistema 
HACCP en la elaboración de la conserva de olluco por estudiantes del noveno 
ciclo de. Ingeniería de Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. El diseño 
de investigación fue cuasiexperimental con un grupo de control. En esta 
investigación participaron 30 estudiantes de la Escuela Profesional de Ingeniería 
de Alimentos como grupo experimental, y 30 estudiantes de la Escuela 
Profesional de Ingeniería Industrial como grupo de control. La investigación aplicó 
un programa. didáctico de aplicación del sistema HACCP (Análisis de Peligros y 
Puntos Críticos de Control) en 1 O sesiones de aprendizaje basado en la aplicación 
sistemática del modelo de prevención de peligros en la elaboración de conserva 
de olluco. Para la evaluación del aprendizaje sobre conocimientos del sistema 
HACCP, se adaptó la prueba conocimientos para evaluar un sistema de seguridad 
alimentaria de Silva (2009). Los resultados obtenidos luego de aplicar la prueba 
estadística t de Student, arrojó que existen diferencias significativas entre prueba 
de entrada y prueba de salida del grupo experimental (Sig < 0.05). El estudio 
concluye que la aplicación del sistema HACCP influye en la elaboración de la 
conserva de olluco con base en un sistema de inocuidad alimentaria ya que se 
encontró diferencias en el nivel de conocimiento de seguridad alimentaria, entre 
prueba de entrada y prueba de salida, por estudiantes del grupo experimental del 
noveno ciclo de Ingeniería de Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. 
Se aporta información ~mpírica, según resultados, en que la aplicación del 
programa didáctico de aplicación del sistema HACCP permite la prevención de 
peligros en la elaboración de conserva de olluco en noveno ciclo de Ingeniería de 
Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. 
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Abstract 
The purpose of the study was to determine the influence of the application of 
HACCP in the production of canned olluco by students of ninth cycle of Food 
Engineering, National University of Callao. The research was quasi-experimental 
design with a control group. This research involved 30 students from the 
Professional School of Food Engineering experimental group and 30 students 
from the Professional School of Industrial Engineering as a control group. The 
research applied a didactic program of implementation of HACCP (Hazard 
Analysis and Critica! Control Points) in 1 O learning sessions based on the 
systematic application of hazard prevention model in developing olluco preserved, · 
for the assessment of learning knowledge of HACCP, knowledge testwas adapted 
to evaluate a food safety system de Silva (2009). The results obtained after 
applying the Student t test statistic, showed significant differences between test 
input and output test of the experimental group (Sig <.05). The study concludes 
that the application of the HACCP system influences the development of 
preserves olluco based food safety system since differences in the level of food 
safety knowledge, between input and test output test for students experimental 
group of ninth cycle of Food Engineering, National University of Callao.· 
Empirical information is provided, according to results in the application of the 
educational program · for the implementation of HACCP system allows the 
prevention of hazards in the preparation of root vegeta bies preserved- in ninth 
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Introducción 
En la actualidad, en el Perú requerimos formar profesionales competitivos que 
sean capaces de enfrentar los retos que se presentan en las diversas actividades 
en una economía globalizada. 
La Universidad, específicamente la Escuela Profesional de Ingeniería de 
Alimentos, se propone acorde con el exigente nivel de profesionalización, formar 
un Ingeniero en Alimentos que aplica los principios de la Ingeniería de los 
procesos y la Tecnología a la industrialización de los alimentos, capaz de 
proyectar, instalar, poner en marcha y controlar industrias alimentarias; asimismo 
que sepa el manejo de control de calidad, se desarrolla y se adopta a las nuevas 
tecnologías para el proceso de elaboración de alimentos, teniendo en cuenta la 
inocuidad de los alimentos en un enfoque de seguridad alimentaria. 
En esta misma línea, presentamos un aporte de investigación sobre la aplicación 
de un programa didáctico de aplicación del sistema HACCP . (Análisis de Peligros 
y Puntos Críticos de Control) en Ja elaboración de la conserva de olluco con base 
en un sistema de inocuidad alimentaria por estudiantes del grupo experimental del 
noveno .ciclo de Ingeniería de Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. 
En el tema de nuestra investigación demostramos que, la aplicación del sistema 
HACCP influye en la elaboración de la conserva de olluco con base en un sistema 
de inocuidad alimentaria.·Esta aproximación tiene sustento científico y aplicativo, 
ya que está acorde con las fuentes bibliográficas de importantes investigadores y 
estudios del objeto de investigación, así como otros trabajos en las páginas de. 
Internet. 
El Título Primero contiene aspectos teóricos. En el capítulo 1, se expone la base 
científica sobre el tema teniendo en cuenta la literatura actualizada de autores 
nacionales e internacionales. Se resalta como antecedentes el estudio de 
Ramírez (2007), "Diseño e implementación del Sistema HACCP para la línea de 
pechuga desmechada enlatada", cuyo objetivo fue determinar los peligros, los 
puntos críticos de control, límites críticos y medidas preventivas en la línea de 
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producción de pechuga desmechada enlatada como parte del programa de 
innovación y desarrollo alimentario de la Universidad de La Salle en Colombia. El 
estudio de Rosas y Reyes (2008) "Diseño de un plan HACCP en el procesamiento 
industrial de sardinas congeladas", en la Escuela de Ciencias Aplicadas del Mar, 
en la Universidad de Oriente en Venezuela. El objetivo de esta investigación fue 
diseñar un plan HACCP en la línea de sardina entera congelada en el programa 
académico ·de la Universidad. A nivel nacional, el estudio desarrollado por 
Villareyes (2001), ... Propuesta de implementación del HACCP en la carrera 
profesional de Industrias Alimentarias del 1ST Aparicio Pomares de· Huánuco", 
cuyo objetivo .fue presentar la propuesta de Implementación del Sistema HACCP 
en el Instituto, con la finalidad de difundir el conocimiento sobre la inocuidad de 
·lós alimentos en la formación de profesio.nales técnicos en la carrera profesional. 
También, se considera la base teórica donde se fundamenta· cada variable de 
estudio y definimos los términos básicos utilizados. 
En· el capítulo 11, planteamiento del. problema, se determina el problema 
caracterizando sus causas, ef~ctos y acciones prospectivas que genera el 
. problema, . y establecer como influye la aplicación del sistema HACCP ·en la 
elaboración de la conserva de olluco por estudiantes del noveno ciclo :de 
lngenieda de Alimentos de la Universidad Nacional del Callao, lo que nos llevó a 
formular el problema del objeto de investigación. La importancia del tema de 
investigación es nuestro aporte en el campo práctico, teórico y metodológico,· 
pues busca aportar .soluciones educativas para propiciar a partir de allí programas 
educativos que conduzcan al servicio a la sociedad. Asimismo, damos a conocer 
las limitaciones que tuvimos en el programa didáctico de aplicación del sistema 
HACCP. 
En el capítulo 111, consignamos la metodología utilizada, donde proponemos los 
. . . 
objetivos, hipótesis, sistema de variables, el método de investigación experimental 
con diseño cuasi experimental y la descripción de la p.oblación y la muestra. 
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En el Título Segundo se muestra el trabajo de campo. Referido al capítulo IV que 
señala la selección y validación de los instrumentos de investigación; así como el· 
tratamiento estadístico que desarrolla el estudio descriptivo de las variables de 
estudio. También se desarrolla el. procedimiento para prueba de hipótesis general 
e hipótesis derivadas. Se presenta además la discusión de resultados y 
finalmente, las conclusiones, seguidas de recomendaciones y anexos. 
Como un aporte de nuestra investigación, dejamos a entera disposición de la 
comunidad educativa en general, la referencia de nuestro estudio como 
antecedente, en temas relacionados a la aplicación en la aplicación sistemática 





TE O RICOS •, . 
CAPÍTULO 1: 
MARCO TEÓRICO 
1.1 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA 
Habiendo realizado las indagaciones pertinentes al problema de . 
estudio se puede constatar la existencia de los siguientes antecedentes 
relacionados con el título de la presente investigación. 
A nivel internacional, tenemos las siguientes investigaciones: 
a) El estudio desarrollado por Ramírez (2007), · '.'Diseño . e 
implementación del Sistema HACCP para la línea de pechuga desmechada 
enlatada en la Facultad de _Ingeniería de. Alimentos", cuyo objetivo· fue 
determinar los peligros, los puntos críticos de control, límites críticos .y 
medidas preventivas en la línea de producción de pechuga desmechada 
enlatada como parte del programa de innovación y desarrollo alimentario de 
la Universidad de La Salle en Colombia. 
El diseño de e~tudio fue descriptivo de un caso típico de la producción .de 
pechuga· de pollo 'desmechada enlatada en donde cada etapa de la sección 
fue sometida a estudio y se aplicaron los siete principios del sistema HACCP. 
Para el diseño y la implementación del sistema HACCP se coordinó con la 
empresa Industrias Alimenticias Macedonia, debido a su amplia trayectoria 
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en el sector de las conservas enlatadas y por su gran participación en el 
m~rcado colombiano. 
Como resultados principales se determinaron tres puntos críticos de control 
(PCC) para las etapas de recepción de materia prima, sellado y tratamiento 
térmico; se establecieron límites críticos para los PCC, las medidas 
correctivas y el sistema de monitoreo de los PCC. Los puntos críticos que se 
presentan en el proceso de elaboración de pechuga desmechada enlatada 
son la recepción de la pechuga, llenado, sellado, esterilización y 
enfriamiento, donde las variables de mayor importancia son la calidad 
microbiológica, las medidas de los cierres, el tiempo y la temperatura de 
proceso. 
El proceso de documentación y posterior puesta en marcha del plan HACCP 
lleva a la empresa a mejorar aspectos tecnológicos que redundan en el 
aseguramiento de la calidad del producto y a su vez establecen la confianza 
que debe existir entre el consumidor y el producto en particular 
b) El estudio de Ha ro (2011 ), "Elaboración de melloco (U/Iucus 
tuberosus) cocido y empacado al vacío en la asociación Pasguazo Zambrano 
perteneciente a la Parroquia San Juan", de la Universidad Nacional de 
Chimborazo en Venezuela, cuyo objetivo general fue elaborar melloco cocido 
y empacado al vacío. Los objetivos específicos fueron:. realizar los análisis 
microbiológicos respectivos para valorar la inocuidad del producto; efectuar 
los análisis bromatológicos del melloco ( Ul/ucus tuberosus) cocido y 
empacado al vacío; determinar el tiempo de vida útil del melloco ( U/lucus 
tuberosus) cocido y empacado al vacío." 
Los resultados del estudio indican que, los coliformes totales en el melloco, 
al cocinarlo y empacarlo al vacío, sufren un dramático descenso hasta llegar 
. a la ausencia para ambos tratamientos pero con el tratamiento 802, este 
descenso es más pronunciado, por lo que se puede decir que esta 
combinación de conservantes resulta más efectiva para evitar la proliferación 
de coliformes totales. 
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Para mohos y levaduras el tratamiento 8S81 tiene mejores. resultados 
puesto que consigue eliminar estos microorganismos que a pesar de tener 
un.rebrote (que se explicaba se debe a su forma de reproducirse a través de 
esporas), este es menor al que sucede con el tratamiento 802, inclusive al 
aplicar este último conservante no se consigue llegar a cero en la población 
. de .mohos y levaduras. Superados los 20 días de almacenamiento el tiempo 
de conservación es muy prolongado, debido a que con ambos conservantes 
la cantidad de· aerobios mesófilos se incrementa. Y de acuerdo a las pruebas 
de grado de satisfacción el tratamiento 802 de 12 días tiene mayor acogida; 
por lo tanto, el día optimo para el consumo del melloco cocinado y empacado 
al vacío, está entre los 12 hasta los 20 días de almacenamiento. A medida 
que avanza el tiempo de almacenamiento, la proteína se degrada lo que 
afecta la consistencia del melloco y disminuye la presencia de este nutriente 
en el producto. 
El no .contar con una normativa en la cual basarse para comprobar los 
resultados dellaboratorio.es una gran restricción, sobre todo en cuanto a los 
análisis microbiológicos, ya. que se trata de un producto listo para consumir. 
En tal virtud, es necesario de un estudio más extenso antes de ser colocado 
como Una propuesta de desarrollo para la comunidad de. Pasguazo 
Zambrano. 
e) El estudio de Rosas y Reyes (2008), "Diseño de un plan HACCP en 
el procesamiento industrial de sardinas congeladas, en la Escuela de 
Ci~ncias Aplicadas del Mar", en la Universidad de Oriente en Venezuela, 
tuvo como objetivo diseñar un plan HACCP para implementarlo en la línea de 
sardina (Sardinella aurita) entera congelada; teniendo en cuenta qUe el 
Análisis de Peligros y Puntos de Control Críticos (HACCP) es un sistema 
pa.ra identificar, evaluar y controlar los peligros relacionados con producción, 
procesamiento, distribución y consumo a fin de obtener alimentos inocuos. 
La metodología se basó en la evaluación del cumplimiento de los programas. 
prerrequisitos (POES/8PF en estudio previo), Buenas Prácticas de 
Fabricación y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento, 
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así como la aplicación de los principios del HACCP. Se efectuaron registros 
de tiempo y temperatura en cada etapa del proceso. Se propone un plan 
HACCP con el alcance, selección del equipo, descripción del_producto y su 
uso ·.previsto, diagrama de flujo del proceso, análisis de peligros·, 
identificación de PCC y límites críticos, sistema de vigilancia, acciones 
correctivas, verificación y registros. 
Los peligros potenciales hallados fueron el crecimiento de pat6genos, 
presencia de -histamina y objetos físicos en las sardinas. Las medidas de 
control de los PCC se refieren al control de tiempo-temperatura durante ·el 
transporte y procesamiento, vigilancia del suministro de hielo ·y de las· 
condiciones d~ saneamiento en el proceso. 
El estudio concluye en que los registros mostraron abusos de temperatura y 
retrasos durante el transporte de la sardina a la planta, con tendencia al 
aumento del nivel de histamina. Los peligros potenciales significativos para la 
inocuidad del alimento fueron: el crecimiento de patógenos por 
contáminación, manipulación y enfriamiento insuficiente, desarrollo ·.de 
histamina, exceso de cloro libre, entre otros. Se definieron como· PCC las 
etapas de recepción en el muelle, el transporte y la. r~cepción en plánta, 
.donde el peligro de mayor probabilidad de ocurrencia es el crecimiento de 
pat6genos por· enfriamiento inadecuado con producción irreversible de. 
histamina en la sardina y pérdida de calidad. Las principales medidas de· 
control son: revisión de tiempo-temperatura en el transporte, suministro de 
hielo y cumplimiento·de .las medidas de control sanitario. 
· d) .El estudio de Bermudez, Botcatto, Catania y Vítali (2004), "Diseño 
de ~n plan HACCP para ser aplicado al 'proceso de elaboración a pequeña 
. . 
· escala de un producto biológico": Tuvo ·como normas de caiidad 
. . 
recomendadas para la industria farmacéutica las Buenas Prácticas de 
Manufactura que contemplan la may·oría de los procedimientos realizados en 
una industria de este tipo para lograr productos que cumplan con tos 
requisitos de calidad correspondientes. En este marco y apuntando a. la 
mejora continua en los procesos, se propuso la aplicación del sistema 
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HACCP a la producción a escala desarrollo de un producto derivado del 
plasma como Gamaglobulina Anti hepatitis B. 
El diseño del plan abarcó la elaboración a pequeña escala, identificándose 
como posibles peligros los siguientes: pH y proteínas totales fuera .de 
especificaciones, actividad anti hepatitis B inferior a la esperada, polímeros y 
degradación molecular mayor a lo especificado, contaminación microbiana 
y/o endotoxinas y contaminación viral. Analizando estos peligros, se 
definieron .los puntos críticos de control y los parámetros a medir, para 
realizar el monitoreo de los mismos. Luego, fueron definidos los límites 
críticos y las acciones correctivas a seguir en caso de desviaciones. 
El plan HACCP permitió alcanzar un grado de inspección eficaz en la 
elaboración a pequeña escala, lo cual se verá reflejado en la escala 
productiva, logrando una mayor objetividad y reducción de los tiempos 
durante las auditorías. El estudio concluye que El análisis de HACCP 
aplicado a la elaboración GAHB ha permitido identificar con precisión los 
· PCC en la etapa de desarrollo del medicamento, lo cual ayuda a alcanzar un 
grado de inspección más eficaz luego de ser transferido a escala productiva· 
y de este modo lograr una mayor objetividad y reducción de los tiempos 
durante las auditorías. La premisa a cumplir fue la constante revisión del 
plan HACCP una vez implementado, con la finalidad de prevenir o detectarla 
incidencia de cualquier variable no contemplada en el ámbito de la validación 
del mismo. 
e) El estudio desarrollado por Ardón y Afonso (201 0), "Percepciones 
sobre programas de formación e institucionalidad en Seguridad Alimentaria y 
Nutricional en Honduras", de la Universidad Politécnica· de Madrid, tuvo como 
objetivo conocer la s.ltuación en Honduras sobre programas de formación, 
institucionalidad y marco de polític.as en Seguridad Alimentaria y Nutricional, · 
realizando un estudio de percepciones entre profesionales vinculados a la 
seguridad alimentaria. 
Los listados con los nombres de los expertos fueron facilitados por personal 
del Programa Especial de Seguridad Alimentaria (PESA), donde se logró 
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encuestar a· 55 personas, que representan 65% de los expertos incluidos en 
los listados obtenidos. De las personas que respondieron la encuesta, 67% 
de ellos son profesionales que trabajan en organizaciones no 
gubernamentales y otros organismos de la cooperación internacional; el 69% 
se desempeñan como directores de programas y/o proyectos o como 
personal técnico. 
La encuesta contenía 25 preguntas de variado formato: evaluación,. 
priorización y preguntas abiertas; la misma que permWó recolectar 
información sobre los siguientes elementos: Pertinencia de la educación 
superior en Honduras en relación a la SAN. Cantidad y calidad de oferta de 
formación en SAN a nivel de pregrado y postgrado en Honduras. Oferta de 
formación en SAN a nivel de postgrado en Centroamérica. Propuestas de 
mejora ante la situación actual y priorización de diferentes niveles de 
formación. Conocimiento y valoración de la formación en competencias. 
Conocimiento de instancias de coordinación de la SAN, beneficios tangibl~s 
de:. su existencia y participación de universidades en dichos espacios. 
Generación de informació_n, calidad de la misma y responsables :de 
producirla. Percepción sobre marco de políticas en relación a la SAN. 
Los resultados se presentan en dos apartados, tal y como se estructura el 
instrumento de consulta. Por consiguiente los resultados indican que el 68% 
de l.as personas consultadas considera que la educación universitaria de 
Honduras en relación a SAN es poco pertinente. Sólo 12% la considera muy 
pertinente y en esa misma proporción se ubica la. calificación de bastante y 
mida pertinente. La percepción de poco y nada pertinente, es más 
generalizada entre los encuestados de ONG y la cooperación internacional; 
el 83% de los primeros y el 92% de los segundos. tienen esa opinión. 
El estudio concluye que la percepción sobre la poca pertinencia de la 
educación universitaria en Honduras en relación a la SAN, está en 
consonancia con lo que opinan diversos autores sobre la educación superior 
en Latinoamérica, es una situación preocupante que debería ser tema de 
discusión en los foros donde convergen los responsables de la educación 
superior del país. Las universidades en Honduras tienen en la SAN un 
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espacio para cumplir su función (formación, investigación, extensión). El 
interés en programas de formación en SAN confirma que hay una demanda 
no satisfecha que debe ser más estudiada. Mediante un proceso participativo 
con la sociedad, se debe promover una discusión y proponer las acciones 
que más convengan. 
f) El estudio de Calleja, Gonzáles y Chaya (2009), "Nuevas 
metodologías con un enfoque interdisciplinar en la docencia de asignaturas 
relacionadas con la Tecnología de Alimentos", tiene como objetivo compartir 
metodologías docentes y técnicas de evaluación desde un enfoque 
pluridisciplinar en la Universidad Politécnica de Madrid, implicando a 6 
asignaturas con un nexo común: "Técnicas de Transformación y Elaboración 
en .la industria agraria y alimentaria", "Industrias de cereales", "Industrias 
transformadoras de productos animales", "Industrias transformadoras de 
productos vegetales", "Análisis sensorial" y "Tecnología postcosecha". Todas 
ellas están relacionadas con el procesado de alimentos en la Industria 
Agroalimentaria, desde la ~ateria prima hasta el producto final. Para ello se 
recurrió el empleo de metodologías de distinta naturaleza, tanto presencial 
como no presencial. Durante el primer cuatrimestre se realizaron trabajos 
cooperativos, en los que participaron de forma coordinada, alumnos de 4 de 
las asignaturas impticadas en el estudio. El tema propuesto de forma 
transversal ha sido:"Calidad de los alimentos ecológicos". 
El estudio concluye.que el aspecto más novedoso es la introducción de las 
pruebas de análisis sensorial e instrumental de los alimentos como nueva 
metodología docente. El empleo de ambos tipos de pruebas permite de 
forma complementaria, evaluar la calidad de los alimentos y los cambios en 
sus propiedades inducidos por la modificación de parámetros del procesado 
y/o cambios en la formulación de las materias primas. El empleo de las 
prÚebas de análisis sensorial permite además al alumno percibir dichos 
cambios, de forma que se afianza su aprendizaje. 
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g) El estudio de García-Manzo (2011 ), "Elaboración de un plan HACCP 
para el proceso de deshidratación de fruta en la organización alimentos 
campestres S.A.", tuvo como objetivo establecer un plan HACCP para el·.· 
desarrollo de un sistema de control de peligros que asegure la inocuidad de 
los productos desarrollados por la organización. 
La implementación de un plan para el aseguramiento de la inocuidad del 
producto consiste en fruta deshidratada y empacada para su exportación en 
el mercado internacional. Dicho plan de inocuidad fue desarrollado eri base a 
los lineamientos establecidos por el sistema de Análisis de Peligros y Puntos 
Críticos de Control (HACCP), llevándose a cabo el desarrollo de todos y 
cada uno de los principios enmarcados en dicho sistema. 
Al realizarse el análisis de peligros en base al flujograma que describe los· 
procesos implicados, se determinó que sí existían peligros significativos en el .. 
sistema de producción para la deshidratación de fruta. En base a esto y· 
siguiendo la metodología denominada "árbol de decisiones" (metodología· 
oficial propuesta por el Codex Alimentarius) se determinó que los Puntos 
Críticos de Control del sistema eran básicamente la fase de corte de la 
materia prima previo a la deshidratación para la elaboración de ponche, así 
como el corte del producto ya deshidratado en el caso de la elab()ración de 
snacks. Una vez determinado esto, se procedió a la implementación eje los 
siguientes pasos del sistema: el establecimiento de límites críticos, de ún 
sistema de vigilancia para el punto crítico de control establecido, 
procedimientos de verificación y la implementación de documentos para el 
registro y control del funcionamiento del sistema. 
El estudio concluye que se elaboró un plan HACCP para el proceso de 
elaboración de fruta deshidratada en la organización "Alimentos Campestres 
S.A.", para controlar eficientemente los peligros significativos que pued~n 
comprometer la inocuidad de sus productos. Las ~tapas que constituyen un 
. . . 
peligro significativo para la inocuidad de los productos elaborados por la 
organización son las mismas para los dos procesos principales que son 
elaboración de fruta deshidratada para ponche y elaboración de snacks. Se 
estableció que los puntos críticos de control específicos en la elaboración de 
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las dos principales líneas de producción de la organización "Alimentos 
Campestres S.A." son el corte de materia prima previo al proceso de 
deshidratación y el corte con la máquina cubilladora en el caso de 
elaboración de snacks. Se elaboraron los diferentes formatos mediante los·. 
cuales se llevará a cabo el monitoreo de los puntos críticos de control 
establecidos. Dichos formatos son: control para el estado físico de las 
cuchillas de la máquina cortadora de materia prima y control para el estado 
físico de las cuchillas de la máquina cubilladora. 
h) El estudio de Cruz, Sánchez y Torres (2012), "Desarrollo de· una 
conserva a partir de texturizado de soja con sabor a pollo y vegetales", tuvo 
como objetivos diseñar un producto a base de soja que . represente una 
alternativa para los consumidores que requieren productos listos . para el 
consumo; determinar tiempos y temperaturas del proceso térmico que .. 
aseguren la calidad del producto y que eviten la degradación de la textura de· 
los vegetales. Establecer la aceptabilidad del producto basado en pruebas 
sensoriales y análisis estadísticos de los resultados; y proponer un plan de · ·· 
Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y SSOP adecuados para· .la 
elaboración de un plan HACCP como un enfoque preventivo de peligros 
sanitarios vinculados al prodUcto. 
En la fase experimental para la fabricación de la conserva de vegetales con 
soja se realizaron 9 fórmulas, que iban mejorando conforme se realizaban 
las pruebas. Para el. diseño del experimento, partiendo de los resultados de 
las pruebas sensoriales del grado de satisfacción, se pudo analizar las 
pruebas debido a que se logró objetivizar las respuestas de los jueces. 
acerca de las sensaciones provocadas por el producto que se evaluó. 
Los valores numéricos obtenidos en la prueba fueron graficados y sometidos 
al análisis estadístico tales como ANOVA, que analizaron la varianza y la 
prueba de Tukey, comparando por pares un grupo de niveles existentes; 
asimismo la prueba t de student se la realizó para validar las hipótesis. 
Se elaboró una conserva a base de texturizado de soja debido a que e~ta 
leguminosa es una alternativa por su alto contenido de proteínas y bajos 
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niveles de grasa saturada lo cual constituye una excelente y saludable 
alternativa a la proteína animal. El pre-tratamiento que se utilizó fue el 
escaldado para los vegetales con tiempos y temperaturas apropiadas con la 
finalidad de inactivar la actividad enzimática, inhibir las reacciones oxidativas 
evitando cambios no deseados en la textura, color y sabor de los· vegetales. 
Los tiempos y temperaturas determinados en el proceso térmico son 240°F 
por 43 minutos, estos parámetros esterilizan comercialmente la conserva y a 
su vez evitan la degradación de la textura de los. vegetales ya que el proceso 
térmico no es sobre procesado. 
· El estudio concluye que, en cada etapa de .la cadena alimentaria para la 
elaboración de la conserva, debe 'existir un de sistema que asegure la 
calidad del mismo y el control del procedimiento evitando así la 
contaminación o adulteración por lo cual se elaboró las SSOP necesarias en 
·la línea de producción. El plan HACCP establece los requi~itos para .el 
desarrollo de un programa funcional de control de peligros en el proceso de 
producción de la conserva, asegurando la inocuidad del mismo . y 
monitoreando los puntos cr_íticos de control para evitar inconvenientes en el 
prooucto. 
· · i) El estudio de Santana (201 O), "La creación de preparaciones a base 
de raíces y tubérculos andinos y el nivel de aceptación en jóvenes 
universitarios de 16 a 20 años de la· ciudad de Quito", tuvo como objetivo del 
estudio fue determinar que tipos preparaciones a base de raíces y tubérculos 
son los más aceptados ,por el consumidor para incluirlo en su alimentación 
diaria. El estudio siguió una metodología de investigación de campo que 
pem1itió tener una noción clara de la cantidad de consumidores de raíces y: 
tubérculos y, determinar cual de estos alimentos es el más consumido como 
el .de menor aceptación. Esta encuesta se realizó en la ciudad de Quito 
dirigidas principalmente a los jóvenes universitarios cuyas edades 
comprende entre 16 a 20 años, con el propósito de crear nuevas 
preparaciones y medir el nivel de aceptación de cada producto. 
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La población estuvo conformada por jóvenes entre las edacies de 16 a 20 
años de edad. Para obtener la muestra se aplicó el muestreó probabilística, 
r~sultando una muestra de 398 personas. Para la recolección de información 
se utilizó la técnica de la entrevista, ya que se consideró necesario que 
exista interacción y diálogo, entre el investigador y la persona que. es fuente 
de información, especialmente cuando se trata de personas cuyas opiniones 
o criterios interesan para la investigación. 
. . 
Los resultados del estudio en cuanto al budín de olluco, como tubérculo 
andino, fue aceptada en los jóvenes por su sabor principalmente, pues es la 
. . 
primera vez que probaron algo dulce, su dulzor fue perfecto. Todas las 
categorías de color, sabor, .. olor y acidez, mantienen un porcentaje alto. No 
obstante al ser el olluco es un alimento que muchos jóvenes solo consumen 
·en ensaladas, por lo tanto el aspecto y la textura blanda no les agradó. estos 
parámetros demuestran que comer este postre es como consumir mellocos 
cocidos, ya que el olor y sabor es el mismo. En general el cuadro de 
aceptabilidad, considera que el 71% de la muestra considera que el producto· 
es ;:tgradable. 
El. estudio concluye que Los nuevos sabores despierten en los jóvenes una 
gran expectativa, por lo que están dispuestos a seguir consUmiendo nuevas 
pr~paraciones a base de Raíces y Tubérculos Andinos. La oca, el olluco, el 
camote son productos · que ha menudo . están en los hogares y son 
consumidos por ·los jóvenes en pequeñas cantidades. Muchos no compran 
estos alimentos perque se venden frescos, ya que ciertas raíces . y 
tubérculos, deben asolearse previamente por lo menos cuatro días. Muchas 
personas excluyen de su alimentación diaria las raíces y tubérculos Andinos 
por la .dificultad que existe para prepararlas. 
A nivel nacional presentamos las siguientes investigaciones: 
a) El estudio desarrollado por Villa reyes (2001 ), "Propuesta de 
implementación del HACCP en la carrera profesional de Industrias 
Alimentarias del 1ST Aparicio Pomares de Huánuco", cuyo objetivo principal 
fue presentar la Propuesta de Implementación del Sistema HACCP en el 1ST 
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Aparicio Pomares de Huánuco, con la finalidad de alcanzar los lineamientos 
básicos que permitan difundir el conocimiento sobre la inocuidad de ·los 
alimentos en la formación de profesionales técnicos en la carrera profesional 
de Industrias Alimentarias, especialidad que en la actualidad. cuenta con un 
Centro de Producción e Investigación. No obstante, este centro . de 
producción no cuenta con un adecuado sistema como es el HACC.P en la· · 
manipulación, proceso de transformación y control de la calidad de las 
materias primas e insumas utilizados en la elaboración de los néctares; de 
allí que el presente trabajo se justifica porque permitió superar .la falta ·de 
este sistema y transferir esta tecnología a otros institutos y empresas de la 
. . . . 
· región dedicados a la producción de néctares y orientar la formación de los 
futuros profesionales técnicos de Industrias Alimentarías del ISTAP, quienes. 
debían constituir sus propias empresas coh una mentalidad creativa y 
conocimiento de seguridad alimentaria. 
Se aplicó una encuesta a docentes, alumnos y egresados del 1ST Aparicio 
Pomares los resultados del estudio coinciden en que se hace .necesario 
implementar el sistema HACCP en ·la carrera profesional de Industrias 
Alimentarias deiiSTAP. 
El e$tudio concluye en que_ se deben rediseñar los planes de estudio con 
. . . . . 
cursos de ética y valores, liderazgo, toma de decisiones y otros de interés . 
general, y que considera como una falencia el hecho que le perfil profesional 
no contempla aspectos de autonomía,· autoge·neración de . empleo o 
mentalidad empresarial. 
b) El estudio desarrollado por · Sánchez (2004), "Estudio del 
procesamiento de enlatadode ollucos con charqui", estudio desarrollado en 
la Universidad Nacional Agraria La Molina, tuvo como propósito determinar· 
el flujo óptimo para el enlatado de ollucos con charqui; cuya condición de 
esterilización dejó abierta la posibilidad de presentar dos alimentos .nativos 
altamente nutritivos, incrementando la forma comercial de su producción y 
consumo. 
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se· estableció el siguiente flujo de procesamiento para la obtención de olluco 
(U/Iucus tuberosus Loz) con charqui enlatado: Materia prima: selección; 
lavado; cortado; llenado (latas 0.454 Kg. ó 1 lb ó tall); adición de. charqui, 
salsa y salmuera; evacuado (± 98°C x 6 min); sellado; esterilizado (115.5°C, 
68900Pa); enfriado (40°C aprox.; luego hasta temperatura ambiente); 
almacenado. El tiempo óptimo de tratamiento térmico fue 49.1 minuto· a 
115.5°C y 68900 Pa (Ti=87.3°C). 
Los resultados de los análisis físicos, microbiológicos y pruebas .de 
aceptabilidad del producto elaborado revelan que el olluco con charqui 
enlatado según el flujo de proceso utilizado es aceptable y apto para el 
consumo humano. 
e) El estudio desarrollado por Obregón (2004), "Estudio Técnico para la 
obtención de un enlatado de papas a partir de variedades nativas", por .la 
Universidad Nacional Agraria La Malina, tuvo como objetivos determinar la 
factibilidad técnica de un enlatado de papas a partir de cuatro variedades 
nativas y una híbrida, cuxas condiciones del tratamiento térmico para el 
enlatado de papas se caracterizaron en físico-química, microbiológica y · 
organolépticamente. 
La investigación se realizó con la finalid~d de seieccionar las variedades. de 
papa que mejor se adapten al proc~so de elaboración de un enlatado, 
trabajándose para esto con cuatro variedades de papas nativas provenientes 
de la sierra central ·peruana (Amarilla runtus, Peruanita,. Huayro y 
. . 
Huamantanga) y una variedad híbrida. (Yungay). Los tubérculos f~erOn 
caracterizados. físicoquímicamente, resultando significativo los . altos 
' . . . . 
contenidos de almidón y materia ~eca, donde las variedades Amarilla, 
Peruanita y Huayro presentaron los mayores valores. 
En la primera etapa se seleccionaron las variedades de papa más 
adecuadas para el enlatado y se determinó la concentración óptima de 
cloruro de calcio (0.05, 0.1 O, 0.15 y 0.20%), mediante la evaluación sensorial 
de los atributos de textura, sabor y aceptabilidad mediante una Prueba de 
Scoring. Los mejores cultivares fueron Huayro, Yungay y Huamantanga que 
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presentaron tubérculos compactos resistentes al tratamiento térmico en 
contraste con los cultivares Amarilla y Peruanita que se desintegraban 
durante el tratamiento térmico. Los tratamientos con alto porcentaje de calcio 
presentaron un ligero sabor amargo astringente. Los tratamientos con 0.1 O% 
de cloruro de calcio fueron seleccionados como el óptimo. 
En una segunda etapa se evaluó la influencia de la temperatura de 
esterilización sobre la textura y aceptabilidad de la papa mediante una 
prueba Ranking. No se encontraron diferencias significativas en las tres 
temperaturas evaluadas (230, 240 y 250°F) para los cultivares Huamantanga 
y Yungay. La variedad Huayco presentó una menor aceptabilidad a la 
temperatura de 230 °F. La variedad Huamantanga fue seleccionada como la 
mejor muestra mediante la escala hedónica. El producto final fue 
caracterizado mediante análisis físico-químicos y microbiológicos 
encontrándose un alimento libre de microorganismos patógenos. Los 
tiempos de tratamiento térmico para la variedad Huamantanga fueron: 
General mejorado (74.19, 40.86 y 25.78 minutos a 230, 240 y 250°F 
respectivamente), Ball (74.~3, 41.04, y 28.74 minutos a 230, 240 y 250°F 
respectivamente). 
d) El estudio desarrollado por Peñafiel (2003), "Elaboración de un 
guiso de pollo en conserva tipo «ají de gallina», por la Universidad Nacional 
Agraria La Malina, tuvo como objetivo determinar la mejor formulación de un 
guiso de pollo tipo .«ají de gallina», para la elaboración de un producto 
enlatado; asimismo determinó la aceptabilidad general del producto 
terminado mediante análisis sensorial y comprobar la estabilidad 
microbiológica de las conservas después de 40 días de su almacenamiento. 
En la investigación se aplicó tres tipos de conservación de guiso de pollo, 
seleccionándose la mejor por medio de análisis sensorial, el mismo que 
evaluó tres variables: sabor, color y proporción de carne/solución cubierta. 
Adicionalmente, se evaluó y mejoró la estabilidad de la conserva al calor. 
Luego, se estudió el tiempo de pre-cocción de la pechuga de pollo, con el fin 
de obtener un producto cárnico que resistiera la posterior etapa de 
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esterilización. En la formulación seleccionada se determinó el punto de 
calentamiento más tardío (envase de hojalata de 11b o tall); luego se 
determinó el tiempo de tratamiento térmico (hasta un valor esterilizante de 
6min). Los tiempos determinados fueron 58,34min (Método de Bigelow 
Mejorado), y 65,64min (Método de Ball). Posteriormente, se fabricó una 
partida de conservas de guiso de pollo y se almacenó por 40 días a 
temperatura ambiente (26,5°C). Finalmente, se evaluó el producto final 
mediante: análisis químico proximal, análisis físico de la conserva (antes y 
después del almacenamiento), análisis sensorial y, por último, se comprobó 
la esterilidad comercial de la conserva mediante control microbiológico. 
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1.2 BASES TEÓRICAS 
1.2;1 LA GESTIÓN DE LA CALIDAD TOTAL 
Para Espillico y Cordero (2009), la actividad económica de nuestro 
país se· encuentra en un mercado cambiante y cada vez más amplio. La 
adhesión de Perú a un Tratado de Libre Comercio con EEUU, la firma de 
acuerdos preferenciales con terceros países en el seno de la Unión Europea, 
la llegada del euro o incluso la vertiginosa carrera de las nuevas tecnologías, 
son hitos beneficiosos para las empresas, pero también pueden ser 
traumáticos. 
Sostienen Espillico y Cordero que, cuando éstos cambios se producen, 
las. empresas se ven forzadas a adaptarse a las nuevas circunstancias, es 
decir, redefinir las bases del negocio y apostar por la calidad, la seguridad 
alimentaria y el crecimiento sostenido de la empresa. En esa misma línea de 
la modernidad de las Empresas, Ramírez (2007), indica que:"Lo que de 
verdad marca la diferencia· entre los niveles de desarrollo es la capacidad 
que han tenido las organizaciones en los últimos años de crear empresas 
competitivas. Pero en la actualidad, la calidad ya no está.· únicamente 
vinculada al producto. Hoy en día no basta con reforzar aspectos aislados de 
la calidad como pueden ser la atención al cliente, la subcontratación o la 
mejora del product~, en términos del aseguramiento de productos inocuos 
para el consumo humano". 
Para Villareyes (2001), el posicionamiento de una organización hacia la 
calidad, considera que una cultura de calidad necesariamente requiere de un 
largo proceso educativo que implica un cambio en las actitudes y valores de 
todos los individuos que conforman una organización en donde los valores y 
la filosofía organizacional son determinantes para el logro de la excelencia. 
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1.2.1.1 Desarrollo de calidad total en las organizaciones 
Villa reyes (2001 ), sostiene que uno de los principales componentes de 
cualquier programa de calidad total, es la participación y la autoridad del 
colaborador. La calidad no viene de esfuerzos solitarios y desmembrados, 
sino que es el resultado del esfuerzo colectivo de todos los empleados a 
todos los niveles dentro de la organización. Así mismo, el liderazgo juega un 
rol importante en el funcionamiento efectivo de los equipos, y la cultura 
organizacional con valores compartidos son los cimientos de un proceso de 
calidad total. 
Villareyes señala que la gestión de calidad total dará resultado en un 
ambiente donde existan los elementos siguientes: El liderazgo, cuyas 
características se asocien a: Estilo de gestión participativa. Promoción de 
líderes emergentes, donde no existan barreras verticales. Gestión en el 
mismo campo. Delegación de funciones. Flexibilidad. El reconocimiento: 
Agradecimiento público. Reconocimiento para los equipos. Reconocimiento 
para las personas. Reconocimiento para los logros Reconocimiento por 
anticipación. La comunicación: Multidireccional. Frecuente. Accesible. Clara 
y transparente. Las agendas de trabajo: Claras, entendidas y anunciadas. 
Bien planificadas, organizadas y cumplidas. Solución de conflictos: 
Abordarlos inmediatamente. Solucionados de manera que todos ganen. 
(2001' p. 36) 
1.2.1.2 Evolución de la calidad total 
Espillico y Cordero (2009), consideran que a lo largo de la historia el 
término calidad ha sufrido numerosos cambios que conviene reflejar en 
cuanto su evolución histórica. Para ello, describiremos cada una de las 




Evolución de la Calidad 
ETAPA CONCEPTO FINALIDAD 
Revolución Industrial Hacermuchascosasno Satisfacer una gran demanda 
importando que sean de de bienes. 
calidad (Se identifica Obtener beneficios 
producción con calidad) 
Segunda Guerra Mundial Asegurar la eficacia del Garantizar la disponibilidad 
armamento sin importar el de un armamento eficaz en la 
costo, con la mayor y más cantidad y el momento 
rápida producción ( Eficacia + preciso. 
Plazo= Calidad) 
Posguerra ( Japón) Hacer las cosas bien a la Minimizar costos mediante la. 
primera calidad 
Satisfacer al cliente 
Ser competitivo. 
. Posguerra (Resto del mundo) Producir, cuanto más mejor Satisfacer la gran demanda 
de bienes causada . por la 
guerra. 
Control de calidad Técnicas de inspección en Satisfacer las necesidades 
producción par evitar la salida técnicas del producto. 
de bienes defectuosos. 
Aseguramiento de la calidad Sistemas y procedimientos Satisfacer al cliente. 
de la organización para evitar Prevenir errores. 
que se produzcan bienes Reducir costes. 
defectuosos. Ser competitivos 
Calidad Total Teoría de la administración Satisfacer tanto al cliente 
empresarial centrada en la externo como interno. 
permanente satisfacción de Ser altamente competitivo 
las expectativas del cliente Mejora continua. 
Fuente: Espilhco y Cordero (2009) 
Esta evolución nos ayuda a comprender de dónde proviene la 
necesidad de ofrecer una mayor calidad del producto o servicio que se 
proporciona al cliente y, en definitiva, a la sociedad, y cómo poco a poco se 
ha ido involucrando toda la organización en la consecución de este fin. 
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Según Cantú (2006, citado en Silva, 2009), la calidad ha evolucionado a 
través de cuatro etapas: inspección o detección de errores, control 
estadístico de procesos o prevención, aseguramiento de la calidad y 
administración estratégica de la calidad. 
Cravero (201 0), en alusión al desarrollo de la calidad considera que "La 
~alidad no se ha convertido únicamente en uno de los requisitos esenciales 
del producto, sino que en la actualidad es un factor estratégico clave del que 
dependen la mayor parte de las organizaciones, no sólo para mantener su 
posición en el mercado sino incluso para asegurar su supervivencia". 
Para Cravero (201 0), Edwards Deming es uno de los visionarios más 
representativos de la calidad total, cuya figura esta muy relacionado con el 
éxito de la industria japonesa. Cravero sostiene que la filosofía de Deming 
está orientada al cliente y sus principios, desarrollando un concepto de 
calidad, comprensión de la variación y sus causas, trabajo en equipo y el 
liderazgo de la Alta Dirección. En esa misma línea considera que la mejora 
de la calidad lleva a menores costos, lo cual genera una mejora de la 
productividad, propiciando un crecimiento en la participación de mercado y 
un crecimiento en el negocio. 
Con el desarrollo del término de calidad, también se fue moldeando el 
concepto de sistema. Entonces, sistema de gestión de la calidad significa 
disponer de una serie de elementos como: Procesos, manual de la calidad, 
procedimientos de inspección y ensayo, instrucciones de trabajo, plan de 
capacitación, registros de la calidad, etc., todo funcionando en equipo para 
producir bienes y servicios de la calidad requerido por los clientes. Los 
elementos de un sistema de gestión de la calidad deben estar documentados 
por escrito. 
De acuerdo a la norma ISO (9001: 2008), un sistema de gestión de calidad 
es un: "sistema para establecer la política y los objetivos y lograr dichos 
objetivos" (NTP, p.16). 
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Asimismo, según ISO (9001 :2008), se define gestión de calidad al 
conjunto de actividades de la función general de la dirección (de la 
organización) que determinan la política de la calidad, los objetivos y las 
responsabilidades y se implanta por medios de la planificación, el control, el 
aseguramiento y la mejora de la calidad en el marco del sistema de la 
calidad. Esto indica "sistema de gestión para dirigir y controlar una 
organización con respecto a la calidad" (NTP, p.17). 
Espillaco y Cordero señalan que la calidad ha seguido un itinerario, 
según el desarrollo de la competitividad en las organizaciones. Ver cuadro 2. 
Cuadro 2. 
Evolución de la Calidad en las Organizaciones 
Nivel de calidad 
Fuente. Espillico y Cordero (2009) 
.Asegurar al cliente 
extemo·intemo la 




Evolución en el tiempo y en la empresa 
Gravera (2010), postula que es posible gestionar la calidad, asumiendo 
el hecho de que la calidad pueda ser tratada con las mismas técnicas y 
herramientas que podamos aplicar a otras áreas funcionales como puedan 
ser las finanzas, los recursos humanos, etc. Cuando hablamos de gestión, 
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no obstante, estamos englobando dentro del espectro de la calidad a todos 
los procesos de la empresa, sean o no operativos. 
Este enfoque global de la calidad viene determinado por una especial 
concepción del producto. Según Espillaco y Cordero, se entiende por 
producto: "el resultado del trabajo de cualquier persona, sea cual sea su 
lugar en relación con la cadena de producción; luego habrá productos 
externos y productos internos (2009, p.28). Del mismo modo, consiste en un 
método orientado a la satisfacción del cliente, y por cliente entenderemos, 
cualquier destinatario de un trabajo anterior, sea otra unidad funcional 
(departamento, persona.) o bien sea el cliente final 
Cuadro 3. 
Cliente Interno- Cliente Externo 
(INTERNO -EXTERNO) 
Expreso necesidades y a~·l.Jdo E:<pro::sa ner;esi dado::s y a:ytda 
PRO 
t SATISFACCION 
Fuente: Aspillico y Cordero (2009, p. 19) 
El objetivo de la gestión es el mismo que el del aseguramiento: 
seguimos buscando asegurar la calidad del producto por la vía de asegurar 
la calidad de los procesos. Sin embargo, sí ha cambiado la extensión de ese 
objetivo: en la medida que el producto es el resultado de cualquier actividad 
de la organización, la calidad afecta a todos los procesos sin distinción (sean 
o no operativos), y se orienta a las necesidades del cliente interno y externo. 
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1.2.1.3 La mejora continua en la gestión de calidad 
Cravero (201 0), indica que la idea de gestión introduce otro valor 
añadido al de aseguramiento: el concepto de objetivo y mejora continua. 
Para evolucionar y mejorar por sí mismo, este enfoque exige una actitud 
proactiva de autoanálisis y de proposición de objetivos permanentemente. 
No es necesario haber detectado un error o una falta de previsión para iniciar 
una acción (correctora o preventiva); bastará no alcanzar los objetivos 
propuestos para que se desencadenen los mecanismos de intervención y 
mejora. 
La mejora dentro de los modelos de gestión de la calidad se basa en la 
aplicación de lo que se denomina "Ciclo POCA" (planificar, hacer, verificar, 
actuar) o "ciclo de Deming". En definitiva se actúa no sólo porque hay 
defectos, sino porque no se cumplen los objetivos propuestos. Según ISO 
9001 :2008, la filosofía de este ciclo se aplica constantemente en la 
realización de las diversas actividades del Sistema de Gestión de la Calidad, 
promoviendo así la mejora continua del sistema. 
Cuadro 4. 
Ciclo de mejora continúa 
Actuar. 
Fuente: Gravera, 2010 
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1.2.1.4 Principales sistemas de gestión de calidad 
El Centro Nacional de Ciencia y Tecnología de Alimentos (CITA), 
plantea cuatro sistemas integrados de gestión de la calidad: ISO 9000, ISO 
14000, ISO 22000 y OHSAS 18000. (Citado en Silva, 2009) 
El ISO 9000 es un sistema que recopila los aspectos y requerimientos 
básicos para definir, desarrollar e implementar un eficiente sistema de 
aseguramiento de la calidad con el objeto de elevar el nivel de calidad global 
de· la organización y lograr la plena satisfacción de las expectativas y 
necesidades de los consumidores. (Cuatrecasas, 2006, citado en Silva, 
2009). 
Por otro lado, el ISO 14000 es un sistema que especifica los 
requerimientos para implementar un sistema de gestión de calidad, el cual 
tenga como finalidad la preservación del medio ambiente y la prevención de 
la contaminación. (Centro de Desarrollo Industrial, citado en Silva, 2009). 
El ISO 22000 es un sistema que propone incrementar la satisfacción 
del cliente mediante un eficaz control de los riesgos para la seguridad 
alimentaria con un enfoque integral de la cadena de suministros.· (Sociedad 
de Comercio Exterior del Perú, citado en Silva, 2009). 
Finalmente, O~S~S 18000 propone un sistema que recopila los 
estándares internacionales aplicados a la gestión de seguridad y salud 
ocupacional para fomentar entre los empleadores la realización de 
actividades continuas y voluntarias de seguridad y salud empresarial. (Centro 
de Desarrollo Industrial, citado en Silva, 2009). 
La implementación de los sistemas de calidad brinda los siguientes 
beneficios a la organización (Cantú, 2007, citado en Silva, 2009): Mejora el 
desempeño y la productividad de los trabajadores de la empresa. Maximiza 
el uso eficiente de los recursos (insumos, mano de obra y energía). 
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Promueve, planifica y ejecuta el plan de mejora continua del sistema.· 
Permite la reducción del tiempo de producción y de sus costos operativos. 
1.2.2 LA SEGURIDAD ALIMENTARIA Y LA GESTION DE LA CALIDAD 
Aspillico y Cordero (2009), indican que existe una gran preocupación 
de los gobiernos, las industrias de elaboración y de venta al por menor de 
alimentos, los agricultores y los consumidores, respecto a la seguridad 
alimentaria y la calidad de los alimentos. 
Silva (2009), hace .referencia a que la calidad de los alimentos 
involucra una serie de requisitos que varían de acuerdo al tipo de producto y 
los mercados de comercialización. La Dirección Nacional de Alimentos 
(2006, citado en Silva, 2008, p.14) establece que la calidad de los alimentos 
se basa en la condición básica de inocuidad, la cual se define como la 
seguridad ·higiénica sanitaria de un producto. Además, manifiesta que la 
gestión de calidad de los alimentos comienza con las Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM), sigue con el Análisis de Peligros y Puntos Críticos de 
Control (HACCP) y finaliza con un sistema general, como es el caso de las 
Normas ISO 22000. 
1.2.2.1 Programa Buenas Prácticas de Manufactura· 
Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) es una herramienta 
básica para la obtención de productos seguros, la cual se centraliza en la 
higiene y manipulación de los productos e insumas. (Dirección de Promoción 
de la Calidad Alimentaria, 2006, citado en Silva, 2008). 
Por tal motivo, los productores y procesadores de alimentos desarrollan 
el Programa Buenas Prácticas de Manufactura, para evitar la contaminación 
de sus productos alimenticios y hacerlos inocuos. 
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Por otro lado, Silva (2009), señala que las BPM pueden aplicarse en 
cualquier empresa que efectúe actividades relacionadas con fa elaboración, 
manipulación, almacenamiento y transporte de alimentos. 
Según Encauze (2007, citado en Silva, 2008), los principales puntos de 
vigilancia del programa BPM son: el proceso de producción, las condiciones 
de fabricación, las instalaciones sanitarias, el personal encargado de .la 
producción, los aditivos permitidos y el transporte. 
Además, señala Encauze, que existen cuatro razones por las cuales las 
BPM son importantes para una organización: 
• Incentivan el desarrollo de los procesos y productos relacionados con la· 
alimentación. 
• Contribuyen a la producción de alimentos saludables e inocuos para el 
consumo humano. 
• Facilitan la aplicación del Sistema HACCP o de un Sistema de Calidad· 
como el ISO 22000. 
• Facilitan el control de los procesos a través de las inspecciones de las 
instalaciones. 
1.2.2.2 Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control 
El sistema HACCP (Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control) 
es un sistema que permite identificar los peligros específicos de los procesos 
y diseñar medidas preventivas para su control, con la finalidad de asegurar la 
inocuidad de los alimentos (Arróspide, 2004, citado en Silva, 2009). Por otro 
lado, la Comisión Internacional sobre Especificaciones Microbiológicas para 
Alimentos (1991, p.28, citado en Silva, 2009) define el concepto .HACCP 
como "el planteamiento sistemático para la identificación, valoración y control 
de los riesgos alimentarios." 
En el Perú, el actual reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas (D.S No 007-98-SA), establece el uso del HACCP como 
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base para el control de la calidad sanitaria de los productos alimentarios. 
(Arróspide, 2004, citado en Silva, 2009). De esta manera, Arróspide afirma 
que nuestro país se encuentra preparado para el comercio de alimentos con 
un mundo de economías globalizadas y mercados abiertos. 
1.2.2.3 Norma ISO 22000 
Silva (2009), señala que, la norma ISO 220"00 es una herramienta que 
sirve para desarrollar e implementar un sistema de gestión de seguridad 
alimentaria a lo largo de toda la cadena del suministro de los productos 
alimenticios, y contribuir con una mejor gestión de la organización. Por tanto, 
se constituye en un estándar internacional que integra todas las actividades 
de la empresa alimentaria con los pre-requisitos y los principios de análisis 
de peligros y puntos críticos de control. 
La norma ISO 22000 recoge los elementos más importantes de los 
requisitos de los sistemas de seguridad alimentaria, los cuales son: 
• Requisitos para desarrollar un Sistema HACCP. 
• Requisitos para Buenas Prácticas de Manufactura (BPM). 
• Requisitos para un Sistema de Gestión ISO. 
Cabe resaltar que la aplicación de la norma ISO 22000 requiere la 
c~rtificación de alguna organización acreditada, ·que se encargue de verificar 
el funcionamiento del sistema de gestión de la empresa y acredite que la 
organización cumple con los requisitos establecidos en la norma. (Perigo, 
2007, citado en Silva, 2009). 
Los beneficios que generan la adopción de la norma ISO 22000 son: 
• Generar un aumento del"valor agregado" de los productos. 
• Ordenar y mejorar el control de la documentación del sistema. 
• Incrementar la productividad y la competitividad de la empresa. 
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• Mejorar la comunicación entre la organización y . los socios 
comerciales. 
• Analizar y controlar los riesgos para mejorar la calidad de los 
alimentos. 
• Aumentar la confianza de los consumidores y facilitar la colocación de los 
productos. 
1.2.3 INTRODUCCtON AL ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS 
CRITICOS DE CONTROL (HACCP) 
1.2.3.1 Aspectos conceptuales 
Para Espilluco y Cordero (2009), el sistema de HACCP, que tiene 
fundamentos científicos y carácter sistemático, permite identificar peligros 
específicos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de 
los alimentos. El Codex Alimentario (2000) señala que el HACCP, es un 
instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que se 
centran en la prevención en lugar de basarse principalmente en el ensayo 
del producto final. 
Silva (2009), sostiene que el sistema de HACCP puede aplicarse a lo 
largo de toda la cadena alimentaría, desde el productor primario hasta el 
consumidor final, y su aplicación deberá basarse en pruebas científicas de 
peligros para la salud humana. 
Arróspide (2004, citado en Silva, 2009), señala que el HACCP, además 
de mejorar la inocuidad de los alimentos, puede ofrecer otras ventajas 
significativas, facilitar asimismo la inspección por parte de las autoridades de 
reglamentación, y promover el comercio internacional al aumentar la 
confianza en la inocuidad de los alimentos. 
Larre (2007), señala que los principios del sistema de HACCP 
establecen los fundamentos de los requisitos para la aplicación del sistema 
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de HACCP, mientras que las directrices ofrecen orientaciones generales 
para la aplicación práctica. La aplicación del sistema de HACCP es 
compatible con la aplicación de sistemas de gestión de calidad, como la serie 
ISO 9000, y es el método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad 
de los alimentos en el marco de tales sistemas. 
Señala además García (2005), que el análisis de peligros y puntos de 
control críticos (APPCC) es un sistema de gestión en el que se aborda la 
seguridad alimentaria mediante el análisis y control de los peligros físicos, 
químicos y microbiológicos desde el abastecimiento de materias primas, 
pasando por la fabricación, distribución y consumo de los productos finales. 
Sin embargo, Anzuelo considera que, a pesar de todos los beneficios 
que la implementación de un sistema HACCP puede traer a una industria 
alimentaria, éste no puede ser exitoso si se establece como un programa 
aislado. El HACCP es un sistema administrativo construido sobre una base 
firme de componentes cruciales de inocuidad alimentaria y saneamiento, 
conocidos como programas requisito. En una empresa de alimentos es 
imperativo que se establezcan, documenten y mantengan estos programa 
requisito, pues de lo contrario el sistema HACCP no será efectivo (Anzueto, 
2000, citado en lncer, 2007). 
Así, en el análisis de peligros, la probabilidad de que un peligro ocurra 
se evalúa considerando la ejecución consistente y efectiva de los programas 
requisito. Si todos o alguno de estos programas no se conduce 
adecuadamente, el análisis de peligros podría incurrir en un error, resultando 
el plan HACCP inadecuado. Además, si el equipo HACCP no cuenta con los 
programas requisito, entonces será necesario agregar Puntos Críticos de 
Control (PCC) adicionales al plan, incrementándose la complejidad de éste. 
Por lo tanto, la existencia de programas requisito bien desarrollados y 
consistentemente ejecutados simplifican el plan HACCP, y a su vez permiten 
contar con un mayor control de la inocuidad de los alimentos producidos 
(Anzueto, 2000, citado en lncer, 2007). 
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1.2.3.2 Historia del HACCP 
El HACCP se ha convertido en sinónimo de inocuidad de los alimentos. 
Es un procedimiento sistemático y preventivo, reconocido internacionalmente 
para abordar los peligros biológicos, químicos y físicos mediante la previsión 
y la prevención, en vez de mediante la inspección y comprobación de los 
productos finales. 
Para Cravero (201 0), la empresa alimentaria debe ofrecer alimentos 
seguros, es decir, aptos e inocuos, para ello, es necesario que implante un 
sistema de autocontrol eficaz basado en la previa implementación de los 
prerrequisitos o requisitos previos, tal y como establece el Codex 
Alimentarius. A tal fin, una vez implantado el sistema de prerrequisitos, es 
necesaria su verificación para comprobar si resulta eficaz. Un método 
adecuado para realizar esta verificación, es la realización de una auditoría 
del sistema de prerrequisitos, previamente a la implantación del Sistema de 
Análisis de Peligros y Puntos de Control Críticos. 
Silva (2009), señala en su estudio que el sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos de Control Críticos tiene sus antecedentes a partir de los 
años 60, por estudios de la Empresa Pillsbury, el Ejército. de los Estados 
Unidos y la Administración Nacional de Aeronáutica y del Espacio (NASA). 
Estos · últimos desarrollaron conjuntamente este concepto para producir 
alimentos inocuos para el programa espacial de los Estados Unidos. La 
NASA quería contar con un programa cori «cero defectos» .para garantizar la 
inocuidad de los alimentos que los astronautas consumirían en el. espacio. 
Por lo tanto, la compañía Pillsbury introdujo y adoptó el HACCP como el 
sistema que podría ofrecer la mayor inocuidad, mientras que se reducía la 
dependencia de la inspección y de los análisis del producto final. 
Dicho sistema ponía énfasis en la necesidad de controlar el proceso 
desde el principio de la cadena de elaboración, recurriendo al control de los 
operarios y/o a técnicas de vigilancia continua de los puntos críticos de 
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control. La compañía Pillsbury dio a conocer el concepto de HACCP en una 
conferencia para la protección de los alimentos, celebrada en 1971(citado en 
Silva, 2009). 
En 197 4, la Administración de Alimentos y Medicamentos de Estados 
Unidos (FDA) utilizó los principios del HACCP para promulgar las 
regulaciones relativas a las conservas de alimentos poco ácidos. A 
comienzos de los años 80, la metodología del HACCP fue adoptada por · 
otras importantes compañías productoras de alimentos. 
La Academia Nacional de Ciencias de los Estados Unidos recomendó 
en 1985 que las plantas elaboradoras de alimentos adoptaran la metodología 
del HACCP con el fin de garantizar su· inocuidad. Más recientemente, 
numerosos grupos, entre ellos la Comisión Internacional para la Definición de 
las Características Microbiológicas de los Alimentos (ICMSF) y la asociación 
Internacional de Alimentos y Ambientes Sanitarios (IAMFES), han 
recomendado la aplicación extensiva del HACCP para la gestión de la 
inocuidad de los alimentos (Citado en Silva, 2009). 
Reconociendo la importancia ·del HACCP para el control de los 
alimentos, durante el 20° período de sesiones de la Comisión del Codex 
Alimentarius, celebrado en Ginebra, Suiza, del 28 de junio al 7 de julio de 
1993, se aprobaron las Directrices para la Aplicación del Sistema de Análisis 
de. Peligros y de Puntos Críticos de Control (APPCC) (ALINORM 93/13A, 
Apéndice 11). La Comisión fue informada de que el borrador revisado sobre 
los Principios Generales de Higiene de los Alimentos también incorporaría la 
metodología del HACCP (citado en Silva, 2009). 
El texto revisado del Código Internacional Recomendado de Prácticas 
Principios Generales de Higiene de los Alimentos [CAC/RCP-1 (1969), Rev~ 
3 (1997)]. fue aprobado por la Comisión del Codex Alimentarius durante su 
22° período de sesiones, en junio de 1997. 
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El Sistema de Análisis de Peligros y de Puntos Críticos de Control 
(HACCP) y Directrices para su aplicación en 1996 e inicia la aplicación del 
sistema en el Perú, para productos hidrobiológicos. En 1998, se promulga el 
DS N° 007- 98-SA sobre Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas. 
En el 2006 INDECOPI promulga la Norma ISO 22000, sistema de 
gestión de la Inocuidad de los alimentos; requisitos para cualquier 
organización en la cadena alimentaria. 
1.2.3.3 Beneficios del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos 
de Control (HACCP) 
García (2005), señala que el sistema de HACCP, que se aplica a la 
gestión de la inocuidad de los alimentos, utiliza la metodología de controlar 
los puntos críticos en la manipulación de alimentos, para impedir que se 
produzcan problemas relativos a la inocuidad. Este sistema que tiene 
fundamentos científicos y carácter sistemático, permite identificar los peligros 
específicos y las medidas necesarias para su control, con el fin de garantizar 
la inocuidad de los alimentos. En tal sentido, el HACCP se basa en. la 
prevención, en vez de en la inspección y la comprobación del producto final. 
Este sistema puede aplicarse en toda la cadena alimentaria, desde el 
productor primario hasta el consumidor. Además de mejorar la inocuidad de 
Jos· alimentos, la aplicación del HACCP conlleva a otros beneficios como: un 
uso más eficaz de los recursos, ahorro para la industria alimentaria y el 
responder oportunamente a los problemas de inocuidad de los alimentos. El 
HACCP aumenta la responsabilidad y el grado de control de los fabricantes 
de alimentos. 
Merli (1992, citado en García, 2005), indica que "Es posible producir un 
alimento microbiológicamente seguro mediante la fijación de límites 
aceptables para los principales microorganismos patógenos" (p.14). En 
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efecto, un sistema de HACCP bien aplicado hace que los manipuladores de 
alimentos tengan interés en comprender y asegurar la inocuidad de los 
alimentos, y renueva su motivación en el trabajo que desempeñan. La 
aplicación de este sistema no significa desmantelar los procedimientos de 
aseguramiento de la calidad o de las buenas prácticas de fabricación (BPF) 
ya establecidos; pero, sin embargo, exige la revisión de tales procedimientos 
como parte de la metodología sistemática y para incorporarlos debidamente 
al plan de HACCP. 
1.2.3.4 Definiciones en el Sistema HACCP 
Silva (2009) presenta en forma detallada las principales definiciones 
que se han formalizado en el sistema HACCP. 
- Análisis de peligros: Proceso de recopilación y evaluación de información 
sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir cuálesson 
importantes con la inocuidad de los alimentos. 
- Diagrama de flujo: Representación sistemática de la secuencia de fases u 
operaciones llevadas a cabo en la producción o elaboración de un 
determinado producto alimenticio. 
- Fase: Cualquier punto, procedimiento, operación o etapa de la cadena 
alimentaría, incluidas las materias primas desde la producción primaria hasta 
el consumo final. 
- Límite crítico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del 
próceso en una determinada fase. 
- Peligro: Agente biológico, químico o físico presente en el alimento, o bien la 
condición en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la 
salud. 
~Plan de HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios 
del sistema de HACCP de tal forma que su cumplimiento asegura el control 
de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de los alimentos 
en el segmento de la cadena alimentaria considerado. 
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-Punto crítico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un controi y· 
que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado: con la 
inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable: 
- Sistema de HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar 
peligros significativos para la inocuidad de los alimentos. 
- Verificación: Aplicación de métodos, procedimientos, ensayos ·y otras 
evaluaciones, además de la vigilancia para constatar el cumplimiento del 
plan de HACCP. 
- · Vi~ilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de obse:rvaciones . o 
mediciones de los parámetros de control para evaluar si un PCC está haj6 · · 
• control. 
1.2.3.5 Principios y directrices del sistema HACCP 
· El estudio de Jiménez (2008), señala que la FAO en el 2003, a través 
del Comité del Codex Alimentarius en Higiene de los Alimentós ha estéildo 
activamente involucrado en el desarrollo de lineamientos para ser utilizados· 
. en el Comercio lnternacion'al. De esta manera, dicha comisión . emitió un 
documento que describe una metodología aceptada de doce pasos y siete 
principios para la implementación del HACCP en cualquier industria· de 
alimentos. 
1.2.3.5~1 Principio del. sistema HACCP 
Jiménez (2008), señala los 7 principios que regulan el sistema HACCP: 
Prrncipio 1: . Realizar un análisis de peligros. 
Principio 2: Determinar los puntos críticos de control (PCC). 
Principio 3: Establecer un límite o límites críticos. 
Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC. 
Principio 5: Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando 
la vigilancia indica que un determinado PCC no está controlado. · 
Principio 6: Establecer procedimientos de comprobación para confirmar qüe · 
el Sistema de HACCP funciona eficazmente. 
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Principio 7: Establecer un sistema de documentación sobre todos los 
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su 
aplicación. 
1.2.3.5.2 Directrices para la aplicación del sistema HACCP 
El estudio de Jiménez (2008), señala que la FAO en el 2003, asume 
como prerrequisitos para aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de 
la cadena alimentarla, el sector deberá estar funcionando de acuerdo con los 
Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex, los Códigos de 
Prácticas del Codex pertinentes y la legislación correspondiente en materia 
de inocuidad de los alimentos. 
Señala Jiménez (2008), que el involucramiento de la dirección es necesario 
para la aplicación de un sistema de HACCP eficaz. Cuando se identifiquen y 
. analicen los peligros y se efectúen las operaciones consecuentes para 
elaborar y aplicar sistemas de HACCP, deberán tenerse en cuenta las 
repercusiones de las materias primas, los ingredientes, las prácticas de 
fabricación de alimentos, la función de los procesos de fabricación en el 
. control de los peligros, el probable uso final del producto, las categorías de 
consumidores afectadas y las pruebas epidemiológicas relativas a la 
inocuidad de los alimentos. 
La finalidad del sistema de HACCP es lograr que el control se centre en 
los PCC. En el caso de que se identifique un peligro que debe .controlarse · 
pero no se encuentre ningún PCC, deberá considerarse la posibilidad de 
formular de nuevo la operación. 
El sistema de HACCP deberá aplicarse por separado a cada operación 
concreta. Puede darse el caso de que los PCC identificados en un 
determinado ejemplo en algún código de prácticas de higiene del Codex no 
sean los únicos identificados para una aplicación concreta, o que sean de 
naturaleza diferente. 
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Cuando se introduzca alguna modificación en el producto, el proceso o 
en cualquier fase, será necesario examinar la aplicación del sistema de 
HACCP y realizar los cambios oportunos. Es importante que el sistema de 
HACCP se aplique de modo flexible, teniendo en cuenta el carácter y la 
amplitud de la operación. Jiménez (2008). 
1.2.3.6 Aplicación de los principios del sistema HACCP 
La aplicación de los principios del sistema de HACCP consta de las 
siguientes operaciones, que se identifican en la secuencia lógica para la 
aplicación del sistema de HACCP. (Jiménez, 2008) 
A. Formación de un equipo de HACCP 
La empresa alimentaria deberá asegurar que se disponga de 
conocimientos y competencia específicos para los productos que permitan 
formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal es crear un equipo 
multidisciplinario. Cuando no se disponga de servicios de este tipo in situ, 
deberá recabarse asesoramiento técnico de otras fuentes e identificarse el 
ámbito de aplicación del plan del Sistema de HACCP. Dicho . ámbito de 
aplicación determinará qué segmento de la cadena alimentaria. está 
involucrado y qué categorías generales de peligros han de abordarse (por 
ejemplo, indicará si se abarca toda clase de peligros o solamente ciertas 
clases). 
B. Descripción del producto 
Deberá formularse una descripción completa del producto que incluya 
información pertinente sobre su inocuidad, por ejemplo: composición 
estructura física/química (incluidos Aw, pH), tratamientos estáticos para la 
destrucción de los microbios (tales como los tratamientos térmicos, de 
congelación, salmuera, ahumado, etc.), envasado, durabilidad, condiciones 
de almacenamiento y sistema de distribución. (Jiménez, 2008) 
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C. Determinación del uso al que ha de destinarse 
El uso al que ha de destinarse deberá basarse en los usos previstos 
del producto por parte del usuario o consumidor final. En determinados 
casos, como en la alimentación en instituciones, habrá que tener en cuenta 
si se trata de grupos vulnerables de la población. 
PRINCIPIO 1:. Realizar un análisis de peligros. 
El diagrama de flujo deberá ser elaborado por el equipo de HACCP y 
cubrir todas las fases de la operación. Cuando el sistema de HACCP se 
aplique a una determinada operación, deberán tenerse en cuenta las fases 
anteriores y posteriores a dicha operación. 
El equipo de HACCP deberá cotejar el diagrama de flujo con la 
operación de elaboración en todas sus etapas y momentos, y enmendarlo 
cuando proceda en la enumeración de todos los posibles riesgos 
relacionados con cada fase, ejecución de un análisis de peligros, y estudio 
de las medidas para controlar los peligros identificados. 
El equipo de HACCP deberá enumerar todos los peligros que puede 
razonablemente preverse que se producirán en cada fase, desde la 
producción primaria, la elaboración, la fabricación y la distribución hasta el 
punto de consumo.· Luego, el equipo de HACCP deberá llevar a cabo un 
análisis de peligros para identificar en relación con el plan de HACCP, cuáles 
son los peligros cuya eliminación o reducción a niveles aceptables resulta 
indispensable por su naturaleza, para producir un alimento inocuo. 
Al realizar un análisis de peligros deberán incluirse siempre que sea 
posible, los siguientes factores: 
• La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos 
perjudiciales para la salud; 
• La evaluación cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros; 
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• La supervivencia o proliferación de los microorganismos .. · 
• involucrados; 
• La producción o persistencia de toxinas, sustancias qufmicas o 
agentes físicos en los alimentos; 
· • Las condiciones que pueden originar lo anterior. 
El equipo tendrá entonces que determinar qué medidas de control, si · 
las hay, puedan aplicarse en relación con cada peligro. Puede que sea 
necesario aplicar más de una medida para controlar un peligro o peligros 
. específicos, y que con una determinada medida se pueda controlar más de 
un peligro. 
:PRINCIPIO 2: Determinación de los puntos críticos de control (PCC)~ 
Es posible que haya más de un PCC al que se aplican medidas de · 
control para hacer frente a un peligro específico. La determinaCión de un 
. . 
·. ·. 
· PCC en el sistema de HACCP se puede facilitar con la aplicación de un árbol 
de decisiones, como por ejemplo el cuadro 3, en el que. se indique . un . 
. enfoque de razonamiento lógico .. 
El árbol de decisiones deberá aplicarse de manera . flexible, 
considerando si la operación se refiere a la producción, el sacrificio, .la 
elaboración, el almacenamiento, la distribución u otro fin, y deberá utilizarse·· . . 
con caráCter orientación en la determinación de los PCC. Esté. ejemplo de. 
árbol de decisiones puede. no ser aplicable a todas las situaciones, por lo 
cual podrán utilizarse otros enfoques. Se recomienda • que se impar:ta 
capaci.tación en la aplicación del árbol de decisiones . 
. Si se ·identifica un peligro en una fase. en la que el control es necesario· 
para mantener la inocuidad, y no existe ninguna medida de control que 
pueda adoptarse en esa fase o en cualquier otra, el producto o el proceso 
deberán modificarse en esa fase o en cualquier fase anterior. o posterior, 
para incluir una medida de control. 
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PRINCIPIO 3: Establecimiento de límites críticos para cada PCC. 
Para cada punto crítico de control deberán especificarse y validarse si 
es posible límites críticos. En determinados casos, para una determinada · 
fase, se elaborará más de un límite crítico. 
Entre los criterios aplicados sueJen figurar las mediciones de 
temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH,. Aw y cloro disponible, así como· 
parámetros sensoriales como el aspecto y la textura. 
PRINCIPIO 4: Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada 
PCC . 
. Jiménez (2008), explica que la vigilancia es la medición u observación 
programadas de un PCC en relación con sus límites críticos. Mediante los· 
procedimientos de vigilancia deberá poderse detectar una pérdida de control 
en el PCC. Además, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta 
información a tiempo como para hacer correcciones que permitan asegurar 
el :control del proceso para impedir que se infrinjan los límites críticos. 
Cuando sea posible, los procesos deberán corregirse cuando los resultados 
de la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y 
. . . 
las. correcciones deberán efectuarse antes de que ocurra una desviación. · 
Los. datos obtenidos gracias a la· vigilancia deberán ser evaluados por una 
persona designada que tenga los <;onocimientos y la competencia necesarios 
para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. 
Si la vigilancia nó es continua, su grado o frecuencia deberán ser 
suficientes como para garantizar que el PCC esté controlado. La mayoría· de. 
los procedimientos de vigilancia de los PCC deberán. efectuarse con rapidez 
porque se referirán a procesos continuos y no habrá tiempo para ensayos 
analíticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones físicas y. 
·.· .. 
químicas a los ensayos microbiológicos porque pueden realiza~s~ . 
rápidamente y a menudo indican el control microbiológico del producto. 
Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC 
deberán ser firmad.os por la persona o personas que efectúan la vigilancia, 
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junto con el funcionario ·o funcionarios de la empresa encar9ados de· _la 
revisión. 
PRINCIPIO 5: Establecimiento de medidas correctivas. 
Con ei fin de hac·er frente a las desviaciones que puedan producirse, · 
.deberán formularse medidas correctivas específicas para cada PCC . del 
· sistema de HACCP. Estas medidas deberán asegurar que el PCC vuelva a 
. . . . . . . 
estar controlado. Las medidas adoptadas deberán incluir. también un sistema 
. adecuado de eliminación del producto afectado. Los procedimientos relativos 
a las desviaciones y la eliminación de Jos productos deberán dócumentarse 
·en los registros de HACCP. 
· PRINCIPIO 6: Establecimiento de· proc~dimientos de comprobación . 
. Deberán establecerse procedimientos de comprobación.· Para . 
determinar si el sistema de HACCP funciona eficazmente,· podrán utilizarse 
métodos, procedimientos 'y ensayos de comprobación y "verificación,. 
. . 
. incluidos . el. muestreo aleatorio y el análisis. La . frecuencia de ··¡a~ 
comprobaciones deberá ser suficiente para confirmar que· el sistema . de 
HACCP está funcionando eficazmente. Entre las · actividades . · de 
comprobación pueden citarse, a título de ejemplo, las siguientes: examen del 
sistema de HACCP y de sus registros; examen de las desviaciones y ·tos 
sistemas de eliminación del producto; confirmación de que los PCC se· · 
. . . . . 
mc:mti~nen bajo co"ntrol. Cuando sea posible, las actividades de validació~ 
deberán incluir medidas que confirmen la eficacia de todos Jos elementos del 
plan de HACCP . 
. . 
. PRINCIPIO 7: Establecimiento de un sistema de. documentación· y 
registro. 
. Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental contar con un 
sistema de registro eficaz y preciso. Deberán documentarse los 
56 
procedimientos del sistema de HACCP, y el sistema de documentación y 
registro deberá ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operación en 
cuestión. 
Los ejemplos de documentación son: 
• El análisis de peligros; 
• La determinación de los PCC; 
• La determinación de los límites críticos. 
Como ejemplos de registros se pueden mencionar: 
• Las actividades de vigilancia de los PCC. 
• Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes. 
• Las modificaciones introducidas en el sistema de HACCP. 
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Cuadro 5. 
Secuencia Lógica para la Aplicación del Sistema HACCP 
















Formación de un equipo HACCP 
1· 
Descripción del p.roducto 
Determinación de la aplicación del sistema 
Elaboración de un diagrama de flujo 
Verificación in sit:u del diagrama de flujo 
Enumeración de tod·os los r.iesgos posibles 
Ejecución de un análisis de peligros 




{ ... _________ o_e-...,.te_·_r_m_. _in_a_c_i_ó_n_d_e_l_o_s_P_c_c ________ ~] 
Establecimientos de limite.s críticos para. cada PC:C · 
Establecimiento de un sistema de vigilancia paTa cada PCC 
Establecimiento de medidas .correctoras para las posibles 
desviaciones 
Establecimientos de procedimientos de ve·ríficación 
Es·ta.bleci:rniento de un sistema de do~u:m.entación y 
registro 







Secuencia de decisiones para identificar los PCC 
Ejemplo de una secuencia de decisiones para identificar los PCC 
M~difícu la fue, proceso o producto 
SI NO 
¿Se 11ecesita control en esta fa:ie por razlln de inotu idad1 
NO Not~uuPCC Part>* 
~ 
SI 
SI NO Part>* ----
SI NO 
PUNTO DE CONTROL CRITICO 
NoaPCC Part>* ~ ·-.-..-~w -~ ~ ... ~·'"""""~- -,..~ _,. "1 
*Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito 
*"Los Niveles aceptables ó inaceptables necesitan ser definidos teniendo en 
cuenta los objetivos globales cuando se identifiquen los PCCs del plan HACCP. 
Fuente: Jiménez, 2008 
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1.2.4 LA ELABORACIÓN DEL ENVASADO DEL OLLUCO 
1.2.4.1 El olluco 
El lugar de origen del olluco, aún no está definido. Se han observado 
plantas consideradas como silvestres en el departamento del Cusca, Perú, 
donde se conocen con los nombres de: Kitalisas, atoclisas y Kipa ullucus; 
son tubérculos amargos no comestibles. Por otro lado, también se cree que 
los tipos colombianos son los más primitivos. 
Ha ro (2011) cita a Flannery que en 1973 indicó que el olluco, está entre 
las plantas domesticadas en los Andes, alrededor del 5500 A.C. y cita 
además a Yacorleff y Herrera quienes en 1934 encontraron ilustraciones de 
Ullucus en vasijas ceremoniales de la arqueología andina. De acuerdo a 
estas consideraciones se puede afirmar que sería la Zona Andina el lugar de 
origen del olluco. 
Además, crónicas del siglo XIX indican que estos tubérculos se 
cultivaban abundantemente en Riobamba y Quito - Ecuador, también se 
encuentran referencias entre los cronistas acerca de este cultivo éri las áreas 
de Vilcashuamán y Huamanga, Perú. 
Fuente: Haro, 2011 
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1.2.4.2 Valor nutricional del olluco 
Haro (2011), presenta un informe de que los nutrientes contenidos en 
100 gramos de olluco fresco son principalmente carbohidratos y uno por 
ciento de proteínas; además hay variedades que proporcionan una cantidad 
apreciable de carotenos (vitamina A). 
Cuadro 7. 





Carbohidratos totales (g) 12,5 
Fibra (g) 0,6 
Calcio (mg) 3,0 
Fósforo (mgl 35,0 
Hierro (mg}_ 0,8 
Vitamina 81 (mg) 0,04 
Vitamina 82 (mg) 0,02 
Vitamina C (mg) 23,0 
Niacina (mg) 0,3 
Fuente: Haro, 2011 
Cuadro 8. 
· Composición química del ofiuco 




Energía (Kcal.) 63 
Agua (g) 83,7 
Proteína (g) 1,1 
Grasa (g) 0,1 
Fibra (g) 0,8 
Calcio (mg) 3,0 
Hierro (mg) 1,1 
Vitamina A (mcg) 5,0 
equivalente 
Fuente: Haro, 2011 
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A partir de estas consideraciones, Ha ro (2011 ), indica que su consumo 
se da en las regiones de Perú, Bolivia y Ecuador, principalmente, así 
tenemos: 
En Perú se lo consume deshidratado para lo cual se . expone los 
tubérculos a las heladas de julio, se les moja para $Uavizarlos, finalmente. Se . 
es.curre el agua, se seca y se almacena. Este chuño de melloco que en este 
. caso se llama "llingli" o "chilgli" y se lo usa tanto en sopas como en harinas. 
En Bolivia, el olluco se consume en "chupes" o sopas muy 
condimentadas y, sobre todo, bajo la forma de un guiso o charque o carne 
. secado al sol y ají picante. Este guiso recibe el nombre quechua de "sakkta", 
que· significa "machacado" y es uno de los platos obligados del Viernes 
S~nto. 
En Ecuador el olluco se utiliza en hogares, hoteles y restaurantes en 
·forma de ensalada fría y aderezada con vinagre. Los mellocos cocidos. se 
sirven al igual que las papas y en los páramos mezclados con habas tiernas 
y papas pequeñas con o sin sal. 
La cosecha del olluco se hace manualmente, una vez que· las plantas 
presentan envejecimiento general de follaje (amarillamiento generalizado). 
. . 
Esta labor debe ser oportuna para evitar que los tubérculos expuestos tomen. 
una coloración verde o· negra, por- efecto de los rayos solares, lo .que les · 
hace perder la calidad comercial; aunque a diferencia de lo que ocurre con la· 
papa, estos tubérculos no presentan mal sabor al ser consumidos. 
El período de crecimiento desde la siembra hasta la cosecha fluctúa · 
entre 160 y 260 días, con rendimiento de 5000 a 9000 kg/ha. Aunque los 
rendimientos a nivel de agricultor de subsistencia están muy por debajo de 
estos límites. 
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1.2.4.3 Productos elaborados del olluco 
Haro {2011 ), en su estudio considera que se han hecho ensayos para 
obtener diferentes productos procesados a partir del olluco, tales como olluco 
deshidratado y hañna. Por el atto contenido de humedad del tubérculo, estas 
técnicas ñnden poco, no son económicas y requieren un prolongado tiempo 
de secado. Para obtener un kilo de hañna de olluco se necesitan por ejemplo 
más de siete kilos de olluco fresco. 
Otra posibilidad es el enlatado del "olluquito con charqui", que 
actualmente se encuentra en el mercado; el cual es un plato típico peruano 
que consiste en el uso del olluco y la carne seca de alpaca o llama {charqui), 
también se lo prepara con carne fresca de res o cerdo puesto que el charqui 
tiene un sabor demasiado fuerte. 
Fuente: Haro (2011) 
1..2AA Envasado del oUuco 
Ham (2011}, t.ammén ~ queu ern ammo a 9 ~ se 
sabe qoo e! oBSuco es oo producto~.~ pl1leS S1UI 
en ~ ammemares !fiDmllales es m"JW ama, 00 mas de 30 mas para 
~~y·hasta~~~se~de~~~Se 
•, .. 
puede prolongar ligeramente estos periodos almacenando los tubérculos en· 
ambientes fríos y con baja humedad relativa. (1 0°C y 70% de humedad 
relativa). 
Por esa razón se emplean diversas técnicas de envasados, entre las 
que se consideran, el envasado al vacío y el envasado en conservas. 
1.2.4.4.1 Empacado al vacío 
Se define el término "vacío" como el ambiente correspondiente a un 
estado en el cual la presión es inferior a la de la atmósfera. Aplicando esta 
definición, es un sistema de conservación de alimentos crudos, 
semipreparados o cocinados, que basado en la ausencia de oxígeno en el· · 
aire, impide el desarrollo de microorganismos aerobios que producen ·la 
p~trefacción de los alimentos (UNA, 2000). 
A. La Técnica del Vacío 
A.1 Diferentes aplicaciones de la técnica 
a) Conservación en crudo: Una ·vez limpio el género procedemos a ·su 
envasado en crudo para· su almacenamiento en · la cámara . frigorífica. 
Etiquetamos con la fecha de envasado y de caducidad. Luego e~·depositado 
·en la cámara frigorífica hasta su utilización. 
b) Cocción tradiciona~ y e_nvasado al vacío: Cuando ya tenemos en porciones·· 
el género, procedemós a cocinarlo de la manera tradicional. Una vez cocido 
tenemos dos opciones: 
1. Erlfriamiento rápido y envasado del producto. El género debe ser enfriado 
rápidamente a 1 0°C en el centro y 2°C en el exterior. Una vez. enfriado se 
envasa y se etiqueta. 
2. Envasar en caliente y luego enfriar. Se procede al enva~ado en caliente 
una vez cocido el género. Luego envasamos y enfriamos a 1 0°C en el centro 
del producto lo más rápido posible. 
64 
'.·.·. 
e) c·ocQión al vado propiamente dicha: Consiste en cocinar el género luego 
de haber sido envasado al vacío. P.ara los casos de carnes, es preferible 
~arca.rlos antes en la plancha para que tengan color de dorados. Al igual 
que en el caso anterior, hay que aplicar un enfriamiento rápido al producto 
' ' 
una vez cocido. 
A;2 Diferentes tipos de vacío 
La diferente naturaleza de los productos a envasar al vacío determina 
la técnica de vacío que se empleará: 
a} Realizado sobre productos crudos, marinados o· curaqos .. Se. trata 
simplemente de extraer el aire contenido en el producto y cerrar la bolsa por 
soldadura térmica. Puede ser total o parcial, es decir, cercano al 100% de 
vacío o con aire residual en el interior de la bolsa. 
'b} Vacío normal: Prolongando el tiempo en que se efectúa la acción del vacío 
'para conseguir un mayor porcentaje de vacío (se conoce también como 
"mejora del vacío"). Se usa para grandes piezas que después deberán ser 
. cocidas dentro de la bolsa, tales como el jamón de York. 
e) Vacío continuado: Al envasar un producto caliente se le practicará un 
vacío parcial, proporcional a la temperatura que tenga, puesto. que em los · 
productos calientes 1? cantidad de oxígeno ~s mayor y más difícil de extraer. 
En· líneas generales, cuanto merios agua contenga y más frío esté el 
producto, tanto mayor será el vaeío obtenido en el envase. Por ejemplo, con 
unas espinacas envasadas a 70°C se obtendrá sólo un 69,2% de vacío. 
· d) Vacío de un producto caliente: En principio, se desaconseja envasar 
productos calientes porque no se consigue un vacío real, aparte del riesgo· 
de estropear la bomba de vacío . 
. e) Vacío compensado: Se utiliza para el envasado de productos frágiles. Una 
vez realizado el vacío, se inyecta en la bolsa un gas inerte o mezcla de 
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gases para obtener así un colchón de gas que amortigüe la presión exterior. 
Se utiliza también para carnes rojas crudas, cuando buscamos que 
mantengan su color rojo gracias al oxígeno o en vegetales frescos, para que 
puedan seguir "respirando". 
A.3 · Precauciones en la aplicación del vacío 
a) El Calor, enemigo del vacío hay una relación estrecha entre la presión 
atmosférica y la temperatura a la cual hierve el agua. En condiciones 
normales, correspondientes a una presión de 1 atmósfera, el agua pura 
hieive a .1 00°C. A una presión inferior a una· atmósfera, el agua hervirá· 
también a una temperatura menor. Así, a una presión de O, 1 atmósfera, el 
agua hierve a 60°C, y a 0,01 atmósfera, hierve a sólo 10°C .. 
Por lo anterior, en una máquina de vacío, cuando la bomba comienza a 
producir el vacío dentro de la campana,· la presión atmosférica disminuye en 
su interior y el agua contenida en los alimentos comienza a hervir, ·aun 
éstahdo a la temperatura ambiente dentro de una cocina. 
· Cuando aplicamos el vacío a un producto caliente, la bomba se carga de aire. 
con vapor de agua, con lo que pierde eficiencia. Para empacar· al. vacío 
productos calientes debemos hacer un vacío parcial, eso para evitar que la 
presión atmosférica descienda demasiado y disminuir el riesgo de ebullición. 
El vapor libe·rado por el alimento caliente se condensará al enfriarse el 
alimento dentro de la bolsa quedando nuevamente en estado líquido. Es por 
estas razones que es siempre lo más adecuado enfriar los alimentos ·en una 
célula de enfriamiento antes de envasarlos. 
b) Los alimentos, antes de acondicionarse al vacío,· deben estar 
fisiológicamente muertos. Este es el caso principalmente de los mariscos. Es 
un grave error por ejemplo envasar al vacío unos mejillones crudos em sus 
valvas y no cocerlos enseguida. El animal vivo, privado de oxígeno, se 
asfixia, muere y entra rápidamente en descomposición. 
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Por otro lado, las frutas y verduras crudas están siempre "vivas", ya sea que 
estén peladas, lavadas o picadas, por lo que pueden fermentar y· podrirse. 
Por esto, deben estar siempre blanqueadas antes de envasarse, para cortar 
su actividad enzimática, o también, pueden envasarse crudas pero cocerse 
enseguida al vacío. 
e) ~os alimentos no deben tener partes cortantes o punzantes. Las bolsas de 
. vacío: no soportan la perforación, por io que hay que ·tener. precaución 
cuando se envasan alimentos que presentan puntas o bordes cortantes, · 
tales como patas y pinzas de crustáceos, aletas de pescados, etc. 
1.2.4.4.2 Elaboración del olluco al vacío 
El proceso de envasado al vacío del olluco, sigue los siguientes pasos: 
• Selección: Se selecciona los mellocos eliminando aquellos que tengan · 
· picadura de insectos, magulladuras o partes con pudrición. · 
• Lavado: Con esta operación se elimina los restos de tierra, materia 
:orgánica y demás. 
• Pesaje: Con el objetivo determinar la cantidad de conservante que seva 
a 'utilizar para la cantidad de melloco pesado. 
• Cocción: Los mellocos se cocinan a una temperatura de de 90 oc por 12 
minutos .. 
• Inmersión: Los mellocos cocinados se sumergen en la solución de · 
conservante durante 15 minutos. 
• Filtrado: Pasado ese tiempo se filtra los mellocos de la solución de 
· conservante. 
• Empacado al vacío: Filtrados los mellocos se colocan en las bolsas que . 
. . se ubican en la máquina de empacado al vacío para extraer el aire y 
sellarlas. 
• Refrigeración: El producto final se refrigera a 8 °C. 
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Cuadro 9. 
Diagrama del proceso de olluco cocinado y empacado al vacío. 
!EMPACADO AL 
! . . VACÍO 
;REFiR~GIERACION 
Fuente:_ Haro, 2011 
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Cuadro 10. 
Diagrama de proceso de envasado de ol/uco al vacío 
.Surr.cr;ir O llu co 




1.2.4.4.3 Elaboración de la conserva del olluco 
Descripción de las etapas de la elaboración de conserva olluco con carne. 
Cuadro 11. 
Diagrama de flujo de la conserva de ofiuco 
P R (3:1 AA te 10 N MATffi lA 
PRIMA 
PES~ O Y BIVASAOO 
P R (3:1 AA te 10 N O E SALSA 
ADI Cl ON DE ~Al.MJ ffiA 
LIMPIEzA - COD IFI CACI ON 
ETIQUET:PDO- ENCAJ.POO 
A!MACE~IBITO 
Fuente: Haro, 2011 
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(1" = S5ac y e= 2.Q 3 min.) 
(l.M t,; = 1:l1MO p = 10 ps1 
8 =30mh.) 
(t.gua c:On 3 m de cloro) 
(lroub~ión pC4' 7 á as a 55a C) 
(latas codifica:tas) 
• ... 
1.2.5 EL ANÁLISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL 
. (HACCP) EN· LA ELABORACIÓN DE CONSERVA DE OLLUCO . 
Con ·la finalidad de adecuar a las normas internacionales y ·las 
exigencias de calidad del mercado internacional, es de sumo interés ·la:· 
implementación del sistema HACCP. Con el HACCP definireriios los peligros . 
físicos, químicos y microbiológicos de la producción. Identificaremos los . 
. puntos críticos de control en el proceso; definiremos los parámetros a medir 
en c~da punto, efectuaremos las correcciones necesarias y documentaremos 
. las· acciones a fin de responder las auditorías con solvencia (Viliareyes, 
2001). 
·A .. .Objetivo 
· - Asegurar la calidad del producto que la empresa elabore estableciendo un 
accionar integr~l que garantice en forma eficiente la calidad y sanidC~d del 
producto. 
. ' . . ~ . 
- Identificar en forma sistemática los peligros y puntos críticos de control de 
. proceso. 
1. :FORMACIÓN DEL EQUIPO HACCP 
1.1. Objetivo: 
Seleccionar a los miembros que tendrán la responsabilidad de dirigir·el plan· 
HACCP. 
1.2 · Características del equipo 
Este equipo está conformado por el personal de la Gerencia. y/o 
. supervisión y entre ellos no existe dependencia de línea. 
. ~a selección se debió a sus conocimientos de proceso. 
Los miembros pel equipo tienen pleno conocimiento de lo que realmente 
ocurre en la línea de producción. 
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Los miembros del equipo participarán hasta la culminación del estudio,· 
pero cuando se considere necesario se invitará a especialistas de otras 
áreas que el equipo considere necesario. 
2. DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 
2.1 Denominación del producto: 
Conserva de olluco 
2.2 Características Físico - Organolépticas del producto 
.· ·OIIUco ·Carne de:res 
Energía 90 Cal 176 Cal 
Agua 84.2 g 75.0 g 
.Proteína 0.8 g 20.2 _g 
Grasa 0.1 g 10.6 g 
Carbohidratos 13.3 g 00.0 g 
Fibra 0.9 g 0.0 g 
Ceniza 0.7 g 0.1 g 
Calcio 2.0 mg 8.0 mg . 
Fósforo 24.0 mg 140.0 mg 
Hierro 1.0 mg 2.1 mg 
Tia mina 0.02 mg 0.06 mg 
Riboflavina 0.01 mg 0.23 mg 
Niacina 11.50 mg 4.2 mg 
Acido ascórbico 0.15 mg O.OOmg 
Microbioló~ica. 
.. 
CONSERVAS DEORIGEN ANIMAL.Y.VEGETAL 
.. . .. ., ·• 
Limite por g/ml 
Categoría Clases n e m 
Microorganismos mesófilos aerobios 10 2 5 o o 
y anaerobios (*) 
Microorganismos termófilos aerobios 10 2 5 o o 
y anaerobios (**) 
. (*) 5 unidades se pre - incuban a 35 o C por 14 días 
· (**)5 unidades se pre- incuban a 55 oC por 7 dlas 
D~ acuerdo a DIGESA la norma sanitaria sobre criterios microbiológicos de calidad 






- Sustancias Químicas 
Sin residuos de pesticidas u otras sustancias tóxicas superiores a los 
límites permitidos en el Codex Alimentarius. 
1 :PLAGUICIDAII·cOoiGO .1 ·NUMERO~: ·<_ ·: .:::''PRODUCto·?~:·: 
Azinfos-metil A02 0002 Frutas 
A01 0002 Hortalizas 
]ordano A02 F 0003 _ . l Frutas y hortalizas 
1azmon A01 0002 - Hortalizas· 
Endozulfan AO" 0001 1 Frutas 
· · LMR: Limite Máximo de Res1duos de plagUicidas 
Fuente: Codex Alimentarius (1997) 
2.3 Método de elaboración 





1 0.02· 1 
0.5 
1 2 
Los ollucos frescos como materia prima es cortado, seleccionado, 
lavado, blanqueado y enfriado para luego seguidamente adicionar la carne 
ya pesada al envase de acuerdo al tipo de formato, para luego incorporar el 
olluco y el guiso, llevarlo al exhausting y sellarlo. Finalmente, se realiza el·· 
tratamiento térmico, la codificación del lote, la cuarentena y finalmente el 
etiquetado. 
· . 2.4 .· . Condiciones de almacenami(mto y distribución 
Se almacenarán a temperatura ambiente (T0 = 20°C y Hr = 80%) en 
locales amplios, cerrados y bien ventilados evitando calentamiento y 
condensaciones de humedad sobre los mismos. La distribución se realiza 
en cajas de 24 unidades; cada una va etiquetada· en el cual consigna 
número de lote, fecha de producción y expiración. 
2.5 Vida útil 
La conserva de Olluco tiene una vida útil de 3 (tres) años en mercado. 
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3. USO FINAL DEL PRODUCTO 
3.1 Descripción del uso final del producto 
La conserva de olluco ~e puede consumir: 
Directamente de la lata 
Acompañado con una guarnición, de preferencia arroz .. 
3.2 Grupos objetivos a los que está ·orientado el producto 
~a conserva de olluco (lata) puede ser consumida. por personas de 
cualquier edad, a excepción de los lactantes . 
. a) Recepción de la materia prima 
La carne de res es recepcionada en tinas de acero y los ollucos 
cortados en trocitos en bandejas de acero inoxidable . 
. b) Pesado e Inspección 
. Estas . son pesadas la cuál generará una ·guía de peso, 
paralelamente se inspeccionan los ollucos en cuanto a calidad, cantidad, 
··control de plagas y características organolépticas. 
. . ' 
e) Selecció.n 
En esta etapa se elimina cualquier anormalidad del olluco cortado. 
finamente como picaduras, color para su mejor manipulación y 
preparación . 
. d) Lavado 
Esta operación consiste en introducir las materias primas en una tina 
de acero inoxidable con agua fría a temperatura ambiente y clarinada con 2 
a 3 ppm de cloro en el agua .para eliminar. toda clase de impurezas y 
· disminuir la carga microbiana. 
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e) Blanqueado 
Tiene como finalidad reblandecer los tejidos e inactivar enzimas .y. 
. . . . . 
dismirtúir carga microbiana y eliminar el oxigeno u otro gas que tenga ~1 
ofiuco. Sometiéndose el producto al agua a 80° e por un tiempo de 30 
segundos. 
· f) Enfriado 
.En esta operación ·se busca detener la cocción del producto y la 
posible proliferación . de microorganismos termófilos. Los' ofiucos · $On . 
sometidos a una inmersión en agua fría con 0.5 ppm de. cloro .libre ·a 
temperatura ambiente. 
·. g) Pesado y Envasado 
En esta operación la carne es acondicionada en la ·lata de acuerdo a 
su formato de destino y calidad correspondiente luego se incorporan los 
ofiucos ya pesados. Teniendo en cuenta que el producto esté 
completamente limpio y considerando que el peso cumpla eón el peso • 
. · declarado en la etiqueta. 'Los envases son _lavados con agua a. .0.5 pprri de· 
cloro libre para luego ser usados en la .línea de envasado 
. :·· 
. ~) Preparación de la salsa 
. . . . 
La salsa para el·olluco con carne, seprepara un aderezo a base de 
. . ' . 
. cebolla y ajos al que se le adiciona el caldo donde se cocino algunos trozos .. 
·. de carne de res como medio disolvente conteniendo de 2 a 3%. de sal. y 
demás se agregó ·ingredientes como: pasta de tomate, sal, aceite, 
glutamato monosódico, azúcar, pimienta, comino. 
i) Adición de salmueré\ 
· Los envases conteniendo los ofiucos con carne se llenan con la· 
salmuera a una temperatura de 85° a 90° e, para que el producto alcance 
los 65° e en el punto más frío del envase en .esta etapa, con estas 
· condiciones de llenado en caliente se obtiene un vacío dentro del.envase 
por efecto de eliminación del aire. 
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j) Exhausting 
Las latas una vez ilenados pasan a través de un túnel de vapor 
. . 
saturado, obteniendo una temperatura de 80° a 85° C, con un tiempo de· 
paso en el cual la conserva adquiere una temperatura· mínima "y 
homogénea de 70° C. 
k) Sellado 
. Esta operación es semiautomática o mecánica para el caso de latas. · 
Los límites operativos ·de trabajo de. cerrado se considera en latas un 
traslape mínimo de 0.90 mm. 
1) Esterilización 
Los envases cerrados son coloca.dos dentro de una canastilla la cual· 
. . 
es introducida en el autoclave vertical a una temperatura no menor de 80° 
e,. el tiempo de esterilizado depende del formato del envase 
principalmente. 
Los límites operativos de trabajo de esterilizado es de 121° C y el tiempo· .· 




Terminada la op~ración de esterilizado, se procede al enfriamiento 
. (con agua fría). Se da inicio al enfriado y termina cuando la temperatura de. 
la lata tenga 40° C. 
n) Limpieza -Codificación 
Una vez enfriados ·los envases, estos. son secados y limpiados, 
luego se codifican las bases de la latas con el código de la planta, fecha de·. 
producción, número, año de producción y código del producto; con sellbs 




El producto esterilizado es sometida a observación de rutina. que 
consiste en: 
- Observación visual de unidades hinchadas. 
-Toma de muestra para prueba de estabilidad en estufa a 53° C. 
-Toma de muestra para el análisis organoléptico, después de las 24 horas 
de producción. 
p) Etiquetado y embalado 
Dependiendo del lugar de destino se etiqueta el producto terminado 
con un modelo determinado, se encajan en unidades por caja de acuerdo 
a su presentación~ 
q) Almacenamiento 
Los envases encajados son almacenados en lugares secos y bajo 




Diagrama de flujo y los puntos críticos de control de sistema HACCP para 




P R 8l AA.te 10 N MATffi lA 
PRIMA 
.ADICION DE S.AJ..MJffiA 
Fuente: Universidad Nacional Agraria La Melina 
HOM EtCLATU RA 
D ~Ja ele proceso 
l D lreCC~I de F l•(o 
~ P u ti cntto ele autrol 
./1 Cottmlta::Dt eJe matrlaprtna 
\1 co1tm 11a::D 1 eJe 1 mat" 'I<Kt1r 
A Cottm lla::D • amb~ tt'll 
@o Stpe rut.!! tcL:¡ ele m t:roorgaaluno. 
® Cmtln lta::l'H p:n ~ ta 
D A~ ra::Dt di! 1 e mpa:J te 
Nota.-Para el desarrollo de lospuntos críticos de control ver ANEXO 1 
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1.2.6 LA ESCUELA PROFESIONAL DE iNGENIERÍA DE ALIMENTOS: 
DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO 
El perfil profesional del ingeniero de alimentos aplica los principio~ de . . . . . 
la Ingeniería de los procesos y la Tecnología a la industrialización de los 
alimentos, capaz de proyectar, instálar, poner en marcha .y controlar 
industrias alimentarias, el manejo de control de calidad, el valor nutritivo de 
los ·alimentos, técnicas modernas de conservación, almacenamiento y 
transporte de productos alimenticios. (Universidad Nacional del Callao 
(2010) .. Guía del Estudiante). 
Además desarrolla y adopta nuevas tecnologías para el proceso :de 
elaboración de alimentos, formula nuevos productos alimenticios, valora y 
mejora el poder nutritivo de los alimentos. Asimismo aporta información 
acerca del impacto que los procesos productivos ligados a la agricultura y 
. ·. . 
ganadería pueden tener sobre la calidad nutricional de estos, además de su· 
sabor; textura, olor y color . 
. El Ingeniero de Alimentos, egresado de la Universidad Nacional del· · 
Callao; posee un amplio campo de· acción en el desarrollo qe nuevos . 
productos ·agropecuarios, así como en la investigación científica; teniendo 
como objetivo fundamental brindar conocimientos humanísticos, científicos y 
tecnológicos suficientes que le permitan desempeñarse con eficiencia en 
. to~as las áreas de su formación profesional. 
En el campo laboral, se aplica los conocimientos · de i~geniería,· 
administración y de economía en lá manipulación, transformación y 
distribución de los alimentos. hwestiga y desarrolla nuevos productos ·de 
origen agropecuario, utilizando materias primas tradicionales y nativas. 
Selecciona materias primas, equipos, maquinarias y tecnologías en función 
al producto y proceso previamente diseñados. Planifica,. administra y controla 
los recursos que dispone la empresa para desarrollar sus actividades con 
eficiencia y eficacia. 
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Cuadro 13. 
Plé!n de estudios Ingeniería de Alimentos del noveno ciclo UNAC 




TECNOLOGIA DE PANIFICACIÓN Y 2 - 4 4 de aguas y 








TECNOLOGIA DE VEGETALES 11 2 4 4 vegetales 1 -
Ingeniería de 
·so IA-907 INGENIERIA DE ALIMENTOS 111 3 2 4 Alimentos JI -
Administradófl 
51 IA-909 
PROYECTOS DE INVERSIÓN 
2 2 3 y Gestión -
Empresarial 
TOTAL 09 04 08 19 
' 
Fuente: Guía del estudiante - Universidad Nacional del Callao (201 O) 
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1.3 DEFINICIÓN DE TÉRMINOS BÁSICOS 
·Análisis de peligros: Proceso de recopilación y evaluación de 
información sobre los peligros y las condiciones que los originan para 
decidir cuáles son importantes con la inocuidad de los alimentos y, por 
tanto, planteados en el plan del sistema de HACCP. 
Controlado: Condición obtenida por cumplimiento de los procedimientos 
y de los criterios marcados. 
Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y· 
mantener el cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de 
HACCP. 
Desviación: Situación existente cuando un límite crítico es incumplido .. · 
Diagrama de flujo: Representación sistemática de la secuencia de fases 
u operaciones llevadas a cabo en la producción o elaboración de un 
determinado produCto arimenticio. 
Fase: Cualquier punto, procedimiento, operación o etapa de la cadena 
alimentaria, incluidas las materias primas, desde la producción primaria 
hasta el consumo final. 
Límite crítico: Criterio que diferencia ~a aceptabilidad o inaceptabilidad 
del proceso en una determinada fase. 
Medida correctiva: Acción que hay que realizar cuando los resultados de 
la vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso. 
Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse 
para prevenir o eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o 
para reducirlo a un nivel aceptable. 
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· . Peligro: Agente biológico, químico o físico presente en el alimento, o bien 
la condición en que éste se halla, que puede causar un .efecto adverso .. 
. para la salud. 
Plan de HACCP: Documento . preparado de conformidad con los 
principios del sistema de HACCP, de tal ·forma que sü cumplimiento 
· asegura el control de los peligros que résultan significativos para la. 
inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria 
considerado. · 
Punto crítico. de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un . 
. con.trol y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado 
con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable .. 
Sistema de HACCP: Sistema que permite· identificar, evaluar y controlar 
peligros significativos para la inocuidad de los alimentos . 
. Transparente: Característica de un proceso cuya justificación, lógica de . 
desarrollo, limitaciones·, supuestos, juicios de valor, decisiones·, 
limitaCiones, e incertidumbres de la determinación alcanzada· están 
expiícitamente expresadas, documentadas y accesibles para su· revisión.·.· · · 
Validación: Constatación de qUe los elementos del plan de. HACCP son - . 
efectivos . 
. Verificación: Aplicación de métodos, procedimientos, ensayos y otras 
· evaluaciones, además de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del 
plan de HACCP. 
· Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o 




PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
2.1 Determinación del Problema 
En ·nuestro país se ha tomado la decisión; a consecuencia de participar 
en tÚi mercado globalizado, para que los productos hechos en el Perú, sean 
de calidad y garantía. En esa línea, en lo que concierne a los productos 
· alimenticios se ha desencadenado un proceso de reforma que contempla el . 
' ' 
· cambio de las normas sanitarias de alimentos, . el fortalecimiento de una 
autoridad sanitaria ágil y moderna, en el cual el actual reglamento sobre 
Vigilancia y Control San.itario de Alimentos y Bebidas (D .. S No 007-98~SA) 
es~ablece el uso del HACCP como base para el control de la. calidad sanitaria 
· de los productos alimentarios. 
Es decir, según Silva (2009), se plantean nuevos · retos para los 
productores de productos alimenticios, donde se fija la responsabilidad de la 
industria de desarrollar e implementar sistemas de gestión de seguridad de 
los alimentos para prevenir, eliminar o reducir la incidencia de factores de 
riesgo de enferme.dades transmitidas por los alimentos. 
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•¡ 
El sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control· 
(HACCP) se relaciona específicamente con la producción. de alimentos 
inocuos y, según la FAO (2002), es "un abordaje preventivo y sistemático 
·dirigido a la prevención y control de peligros biológicos, químicos y físicos, 
. por mE3dio de anticipación y prevención, en lugar de inspecCión y pruebas en 
productos finales" (p.2.3) . 
. . La creciente aceptación del sistema HACCP en todo el mundo, por 
parte de industrias, gobiernos y consumidores, juntamente con su 
compatibilidad con sistemas de garantía de calidad, permiten prever que esta. 
herramienta será la más utilizada en el siglo XXI para garantizar la inocuidad 
de los alimentos en todos los países. 
A partir del Reglamento sobre Vigiiancia y Control. Sanitario· ·de 
Alimentos y Bebidas, todos los establecimientos deben optar por el sistema 
HACCP que asegure la inocuidad de los alimentos. No obstante, estos 
nuevos retos, que trae la seguridad alimentaria, las Universidades en el . 
Perú, aún no implementan en forma regular programas orientados a. 
consolidar el aprendizaje mediante la aplicación de propuestas sistemáticas 
·que permitan generar capacidades pa~a lograr la inocuidad de lo~ alimentos. 
Oe esto da cuenta ~1 estudio de Quispe (2006), quien sostiene que los 
planes ·curriculares de las Universidades no contemplan en sus asignaturas 
de especialización los sistemas de aseguramiento de la calidad como .las 
. . 
Buenas Prácticas de Manufactura, el Análisis de Peligros y Puntos Críticos 
de Control (HACCP) e incluso el Sistema de Gestión de la Calidad ISO 9001, 
en las. carreras relacionadas con la industria de los alimentos. Más aún, . 
debido a las exigencias legales de operación en Plante de Alimentos, los 
egresados tienen que asistir a cursos o talleres con práctica para capacitarse 
en este campo, ya que es uno de los requisitos para poder laborar porque 
solicitan que tenga conocimientos de estos sistemas de calidad. 
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En el marco de esta investigación, se trata de implementar un proceso .. 
de elaboración de conserva de olluco, por los estudiantes del noveno ciclo de 
.la Escuela Profesional de Ingeniería de Alimen~os, quienes . van a, e.laborar 
un enlatado a base de olluco, siguiendo las pautas del sistema HACCP que 
. se. sabe ·tienen ese problema de enfrentar la falta deconocimieritos de este 
sistema de .aseguramiento de la calidad tecnológico especialm~hte en .·un 
proceso de conserva de vegetales. 
2.2. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA . 
· · Ante esta realidad evidente en el proceso de enseñan.za aprendizaje de· . 
un enfoque sistemático para identificar, evaluar y controlar los peligros en .,a 
seguridad de los alimentos, plantemos el siguiente problema de 
Investigación: 
· 2.2.1 Problema general 
PG ¿Cómo influye la aplicación del sistema HACCP en la elaboración de la 
. conserva de olluco por estudiantes del noveno ciclo de Ingeniería de 
Alimentos de la Universidad Nacional del Callao? 
1.2.2 Problemas secundarios 
.· p e1 ¿QÚé diferencias existen en el nivel de conocimiento entre prueba de . 
entrada y prueba de salida, por la influencia de la aplicación del sistema 
HACCP en la elaboración de la conserva de olluco por estudiantes del 
grupo experimental del noveno ciclo de Ingeniería de Alimentos de la 
Universidad Nacional del Callao? 
·. . . . . . 
Pe2 ¿Qué diferencias existen en el nivel de conocimiento en la prueba de 
entrada antes de la influencia de la aplicación del sistema HACCP en 
la elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de grupo· 
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experimental y control del noveno ciclo de Ingeniería de Alimentos y 
de Ingeniería lndustrialde la Universidad Nacional del Callao? 
Pe3 ¿Qué diferencias existen en el nivel de conocimiento en la prueba de 
salida después de la aplicación del sistema HACCP en la elaboración 
de la conserva de olluco en estudiantes de grupo experimental y de 
control del noveno ciclo de Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería 
Industrial de la Universidad Nacional del Callao? 
Pe4 ¿Qué diferencias existen en el nivel de conocimiento entre prueba de 
entrada y prueba de salida, en la elaboración de la conserva de olluco 
por control de calidad tradicional del grupo de control por estudiantes 
del noveno ciclo de Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional del 
Callao? 
2.3 IMPORTANCIA Y ALCANCES DE LA INVESTIGACIÓN 
Se considera que los elementos que dan el alcance de la investigación, 
se ubican tanto en, el valor teórico, relevancia social y conveniencia. 
Valor Teórico: 
Los resultados consideramos que constituirá en un aporte a la 
comprensión del fenómeno educativo relacionado con la innovación 
educativa en la aplicación de un modelo sistemático de aseguramiento de la · 
calidad alimentaria, mediante el sistema de Análisis de Peligros y Puntos 
Críticos de Control, para la elaboración de la conserva de olluco, en el 
ámbito del desarrollo del sílabo de la asignatura de Ingeniería de Alimentos; 
esta situación permitirá establecer un procedimiento sistemático en la 
elaboración de conserva de olluco, que comprende: Analizar los posibles 
riesgos asociados con el olluco. Identificar los puntos críticos de control en el 
proceso de producción. Establecer las medidas preventivas con límites 
críticos para cada punto de control identificado. Programar procedimientos 
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para monitorear los puntos de control. Generar acciones correctivas en caso 
de que el monitoreo realizado exceda un límite crítico. Establecer un método 
efectivo para llevar registros que permitan documentar el sistema HACCP. 
Aplicar procedimientos para verificar que el sistema funcione correctamente. 
Re-levancia Social: 
Consideramos que el sistema HACCP, que tiene fundamentos 
científicos y carácter sistemático, permite identificar peligros específicos y 
medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los 
alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas 
de control que se centran en la prevención en lugar de basarse. 
principalmente en el ensayo del producto final. 
A partir de la investigación se infiere que, para que la ()Piicación del 
sistema de HACCP dé buenos resultados, es necesario que tanto • .la 
dirección como el personal se comprometan y participen plenamente. 
También se requiere un enfoque multidisciplinario en el cual se deberá 
incluir, cuando proceda, a expertos agrónomos, veterinarios, personal de 
producción, microbiólogos, especialista~ en medicina y salud pública, 
tecnólogos de los alimentos, expert~s·--en salud ambiental, químicos, 
ingenieros y licenciados en educación alimentaria, según el estudio de que 
se trate. La aplicación del sistema de HACCP es compatible con la aplicación 
de sistemas de gestión de calidad, comó la serie ISO 9000, y es el método 
utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el 
marco de tales sistemas. 
Teniendo en cuenta, que olluco es un tubérculo altamente perecible 
debido a su elevado contenido de agua que fluctúa entre 80 ..;,. 90%, esto 
sumado a su textura suave al tener una cáscara tan delgada que no es 
necesario pelarla para su consumo y a su agradable sabor, hacen de este un 
producto idóneo para elaboración de conservas, de tal manera que el 
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consumidor encuentre listo _lo que desee comer . ahorrándosele · de esa 
manera el tiempo que le demandaría prepararlo él mismo. 
Ei olluco, como todos los tubérculos, posee una alta proporción de . . . . . 
agua. Pero en contenido de vitaminas no es muy alto, es por eso que su · 
defi~iencia de vitaminas es recompensada por las vitaminas· que ·posee la 
. carne de res (zinc, fósforo, proteínas y vitaminas del complejo 8). El nivel de 
ácido ascórbico por ejemplo es la mitad del encontrado en la papa. 
Conveniencia: 
.. A partir de los resultados, consideramos que el sistema .HACCP 
puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor 
primario hasta el consumidor final, y su aplicación deberá basarse· ~n 
pruebas científicas de peligros para la salud humana, además de mejorar la 
. . . 
inócuidad de los alimentos, la aplicaCión del sistema. de HACCP puede 
Ofrecer otras ~entajas significativas, facilitar asimismo la inspecci6n por parte .. 
. de.las autoridades de reglamentación, y promover el comercio internacional 
al aumentar la confianza en la inocuidad de .los alimentos. 
Las conservas son productos elaborados con el fin de prolongar la vida 
útil de ·lo que contienen, ya que en este caso al adicionar el líquido de 
gobierno (salmuera) al olluquito con carne se reduce las posibilidades .de 
desarrollo y prolifera9ión .de ciertos microorganismos. 
La conserva permite que no se modifiquen ni la textura ni el sabor del 
olluquito con carne, aunque el color se empalidece; La necesidad de 
aderezarlos de este modo es poca en origen, pues se conservan durante 
. muchos meses a temperatura ambiente, pero es el método más habitual 
para la exportación. 
Se obtuvo una · conserva de olluquito con carne con un · sabor 
agradable, gracias a la mezcla de los insumos, a la preparación y al cuidado 
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. . . 
que se tuvo durante cada proceso de la elaboración, consiguiéndose así una 
. . . . 
conserva en óptimas condiciones para el consumo humano. · 
2.4. LIMITACIONES DE LA INVESTIGACIÓN 
· Los aspectos que predominaron como· limitaciones eh la . presente 
. investigación son básicamente los temporales, debido ·a .que los datos se 
recopilarán en forma secuencial, esta situación puede tener cierta variación 
cuando se realizan comparaciones en difere.ntes tiempos. Esta· decisión 
obedece fundamentalmente al alto costo que ocasiona la investigación. 
No obstante, para el desarrollo de la presente investigación se ha 
logrado superar las diversas limitaciones que están asociados con: 
La motivación para propiciar un clima participativo en la aplicación de 
las sesiones respecto a la aplicación del Sistema de Análisis de Peligros y 
Puntos Críticos de Control en la elaboración de conserva de olluco 
. . 
Carencia en cuanto a bibliografía pertinente a la investigación, lo que. 
hace evidentemente a la tesis como novedosa. 
En cuanto a las limitaciones ocasionado por el instrumento de 
recolección de datos, para medición del aprendizaje en .la asignatura de 
Ingeniería de Alimentos, debemos tener en cuenta que se consideró .la·· 
adaptación de un instrúmento para medir los aprendizajes del conocimiento 
. del Sistema HACCP y los procedimientos para asegurar la inocuidad durante 
la elaboración de conserva de olluco; teniendo en cuenta los contenid()s de 
la asignatura de Ingeniería de· Alimentos, en ello se consideraron las 
· unidades de aprendizaje y las sesiones previstas. 
En cuanto a las limitaciones de tiempo para .la organización de las 
sesiones, se pudo coordinar entre los estudiantes y para su respectiva 
capacitación en la aplicación del sistema HACCP .. 
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CAPÍTULO 111: 
METODOLOGÍA DE LA INVESTIGACIÓN 
3.1 PROPUESTA DE OBJETIVOS 
3.1.1 Objetivo general 
OG Determinar la influencia de la aplicación del sistema HACCP en la 
elaboración de la conserva de olluco por estudiantes del Noveno Ciclo 
de Ingeniería dé Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. 
3.1.2 Objetivos Específicos 
Oe1 Establecer las diferencias que existen en el nivel de conocimiento entre 
prueba de entrada y prueba de salida, por la influencia de la aplicación 
del sistema HACCP en la elaboración de la , conserva de· olluco por 
estudiantes del grupo experimental del noveno ciclo de fngeniería de 
Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. 
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Oe2 Comprobar las diferencias que existen en el nivel de conocimiento eri 
la prueba de entrada antes de la influencia de la aplicación del sistema · 
HACCP, en la .elaboración de la conserva de olluco en estudiantes· de·. 
grupo experimental y control del· noveno ciclo. de Ingeniería de 
Alimentos y de Ingeniería Industrial ·de la Universidad Nacional del 
Callao. 
. . . 
. Oe3 Verificar las diferencias que existen en el nivel de conocimiento en' la 
prueba de salida después de la a·plicación del sistema HACCP en la. 
. elaboración de la · conserva de olluco en estudiantes de grupo 
· , experimental y de control del noveno ciclo de Ingeniería de Alimentos 
y de Ingeniería Industrial de la Univers.idad Nacional del Callao .. 
Oe4 Identificar las diferencias que existen en el nivel de. conocim.iento entre· 
p·rueba de entrada y prueba de salida, en la elaboraCión de la. conser-Va · 
.. 
de olluco por control de calidad tradicional del grupo de control. por 
estudiantes del noveno ciclo de Ingeniería Industrial de la Universidad. 
·Nacional del Callao -
3.2 SISTEMA DE HIPÓTESIS 
3.2.1 Hipótesis general 
HG Existe influencia significativa con la aplicación del sistema HACCP, en la 
elaboración de la conserva de olluco por estudiantes del noveno ciclo de 
Ingeniería de Alim~ntos de la Universidad NaCional del. Callao. 
3.2.2 Hipótesis específicas 
He1 Existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento entre 
. . 
prueba de entrada y prueba de salida, por la influencia de la aplicación. 
del sistema HACCP en la elaboración de la conserva de olluco en 
estudiantes del grupo experimental del noveno ciclo de Ingeniería de 




H~2 · Existen diferencias significativas en el nivel· de conocimiento en la 
prueba de entrada antes de la influencia de la aplicación del·sistema 
·. HACCP, en la elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de .. 
grupo experimental y control del . noveno ciclo · de: Ingeniería de 
Alimentos y de Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional del 
Callao. 
He3 . Existen diferencias significativas en el. nivel de conocimiento en la 
. . 
prueba de salida después de la aplicación del sistema HACCP en la 
elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de grupo 
experimental y de control del noveno ciclo de Ingeniería de Alimentos 
y de Ingeniería Industrial de. la Universidad Nacional del Callao. 
He4 Existen diferencias significativas en el nivel de conocimientO. entre· · 
prueba de entrada y prueba de salida, en la elaboración :de la conserva 
de olluco por control ·de calidad tradicional del grupo de control. por 
estudiantes del noveno ciclo de Ingeniería Industrial de la Universidad . 
Nacional del Callao. 
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3.3 SISTEMA DE VARIABLES 
3.3.1 Variable Independiente: Sistema HACCP 
Definición conceptual de HACCP 
Es un sistema preventivo y sistemático dirigido a la prevención y control 
de peligros biológicos, químicos y físicos, por medio de anticipación y 
prevención, en lugar de inspección y pruebas en productos finales. 
Organización Panamericana de la Salud (2003). 
Definición operacional de HACCP 
Es un sistema que permite prevenir peligros significativos en el 
procesamiento de elaboración de conserva de olluco con el único fin de 
obtener un producto inocuo que garantice al consumidor un buen. servicio. El 
sistema HACCP se basa en una serie de etapas interrelacionadas, que se 
aplican a todos los segmentos de elaboración de conserva de olluco. 
Principio 1: Realizar un análisis de peligros e identificar las medidas 
. preventivas respectivas. 
Principio 2: Determinar los puntos criticas de control. 
Principio 3: Establecer límites críticos. 
Principio 4: Establecer un sistema de control para monitorear el PCC. 
Principio 5: Establecer las acciones correctivas a ser tomadas, cuando el 
m6nitoreo indique que un determinado PCC no está bajo control. 
Principio 6: Establecer procedimientos de verificación para confirmar si el 
sistema HACCP está funcionando de manera eficaz. 
Principio 7: Establecer documentación para todos los procedimientos y 
registros apropiados a esos principios y su aplicación. 
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3.3.2 Variable Dependiente: Elaboración de la conserva de olluco 
Definición conceptual de elaboración de la conserva de olluc_o 
La elaboración de la conserva de olluco se basa en el proceso de · 
deshidratación de los alimentos como método de conservación. Su objetivo 
. . 
principal es garantizar la seguridad alimentaria prolongando la vida útil de un 
producto alimenticio La base de la conservación de alimentos mediante. el 
calor, es la .pérdida de viabilidad de los microorganismos que causan 
alteraciones de los mismos y pueden suponer un riesgo para la salud del 
consumido (ITDG, 1998, citado en Repo y Kameko, 2003) 
Definición operacional de elaboración de la conserva de olhJCO 
El proceso de elaboración sigue las siguientes fases, recepción del · · 
producto, selección del producto, a fin de asegurar una calidad uniforme, se 
. selecciona·n y clasific~n de acuerdo al color y tamaño y se eliminan aquellos 
tubérculos partidos, picados y deteriorados. Proceso de lavado, aquí se · 
· lavan los tubérculos con abundante agua· pues el producto viene con 
· bastante tierra. El envasado y llenado se realiza manualmente en frascos de . . . ·- . . . . 
vidrio· resistente. Se sellan las lata~>her'méticamente ~on. una .t~pa. El. 
tratamiento térmico se realiza en una autoclave a 121 °C por 23 minutos Los 
. frascos son enfriados a temperatura ambiente 
Dimensiones 
• Proceso inocuo de recepción del producto .. 
• Proceso inocuo de selección del producto. 
• Proceso inocuo de lavado del producto. 
• · Proceso inocuo de envasado y sellado del producto 
• Proceso inocuo de tratamiento térmico 
• Proceso inocuo de enfriado 
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3.3.3. OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 
Cuadro 14. 










LA CONSERVA DE 
OLLUCO 
SESIONES DE APRENDIZAJE ACTIVIDADES 
Generar actividades preventivas 
Introducción al sistema Y para que mediante un sistema 
tareas iniciales para el HACCP está diseñado para 
• 






Introducción al sistema de 
análisis de peligros y puntos 
críticos de control 
• Análisis de Peligros 
);:> Peligros biológicos y 
controles. 
);:> Peligros químicos y 
controles 
);:> Peligros físicos y su 
control. 
• Puntos de control critico 
• Limites críticos. 
• Monitoreo de los puntos 
críticos 
• Acciones correctivas 
• . Procedimientos y verificación 
• Mantenimiento de registros 
DIMENSIONES 
Aprendizaje del proceso inocuo de 
recepción del producto. 
Aprendizaje del proceso inocuo de 
selección del producto: 
Aprendizaje del proceso inocuo de 
lavado del producto. 
Aprendizaje del proceso inocuo de 
envasado -sellado del producto. 
Aprendizaje del proceso inocuo de 
tratamiento térmico del producto. 
Aprendizaje del proceso de enfriado 
inocuo del producto. 
prevengan, eliminen o reduzcan a un 
nivel aceptable antes de que los 
alimentos lleguen al consumidor. 
Generar una lista de los peligros 
para la seguridad de los alimentos 
que tengan la probabilidad de 
provocar enfermedades o lesiones si 
no se controlan de forma eficaz. · 
Establecer punto crítico de control. • 
Se puede aplicar un control en esta' • 
etapa, lo que es esencial para 
prevenir o eliminar un peligro. para la ', 
seguridad de . los alimentos o 





Actividad del agua 
Potencial de Hidrogeno 
Sellado 
Tratamiento térmico 
Control de calidad químico, 
Microbiológico y sensorial 
Fuente: Elaboración prop1a 
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3.4 TIPO Y MÉTODO DE INVESTIGACIÓN 
Este estudio responde al paradigma cuantitativo con .· enfoque 
metodológico hipotético deductivo. 
Según Sierra Bravo (1998, p.25) "la investigación es de tipo aplicada", 
dado que tiene un propósito, determinar la influencia de la aplicación del 
sistema HACCP en la elaboración de la conserva de olluco por estudiantes 
del noveno ciclo de Ingeniería de Alimentos de la Universidad Nacional del 
Callao. 
3.5 DISEÑO DE INVESTIGACIÓN 
Por su naturaleza, el estudio responde a una investigación 
experimental, en su diseño cuasiexperimental. Se apoya en la observación 
de fenómenos a través de la aplicación de la metodología del aprendizaje 
basado en problemas para el aprendizaje de derecho constitucional. 
Según Hernández (2003) "en los diseños cuasiexperimentales los sujetos no 
son asignados al azar a los grupos ni emparejados; sino que dichos grupos 
ya estaban formados antes del experimento, son grupos intactos" (p.169). 
Su representación esquemática es como sigue: 
Ge~ 01 ______ x ______ o2 
Gc: 03---------- -----04 
01 Pretest Grupo experimental 
X Aplicación experimental 
02 Postest Grupo Experimental 
03 Pretest Grupo Control 
04 Postest Grupo Experimental 
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3.6 POBLACION Y MUESTRA 
3.6.1 Población 
La población de estudio estuvo conformada por 120 estudiantes del 
Noveno Ciclo pertenecientes de la Escuela Profesional de Ingeniería de 
Alimentos de la Facultad de Ingeniería Pesquera y de Alimentos y de la 
Escuela Profesional de Ingeniería Industrial de la Facultad de Ingeniería 
Industrial y dé Sistemas de la Universidad Nacional del Callao. 
Cuadro 15. 
Población de estudiantes del Noveno Ciclo EPIA- EPI/ 
_ Escuela Profesional 
-. 
... . ·. ... ... -~\ : .. 
Ingeniería de Alimentos 60 estudiantes 
Ingeniería Industrial 60 estudiantes 
Total 120 estudiantes 
Fuente: Of1cma de Reg1stros Académicos de UNAC 
3.6.2. Muestra 
Para elegir la muestra se consideró el criterio no probabilística por 
disponibilidad. Por tanto, se seleccionó a los 30 estudiantes del Noveno 
Ciclo de la Escuela Profesional de Ingeniería de Alimentos por ser el grupo 
experimental de estudio en el trabajo de investigación. 
Cuadro 16. 
Muestra de estudiantes grupo experimental - grupo control 
_ · ·-. __ ' :IViuestra.,'e-'.(,_ .::·: . N p. Probabilí~tic~ · 
::::~r.teflcior1-~ifa . · . , , · .... · - ., ~;- ... - .~ 
















INSTRUMENTOS DE INVESTIGACIÓN Y RESULTADOS 
4.1 SELECCIÓN Y VALIDACIÓN DE LOS INSTRUMENTOS 
Esta sección trata sobre los instrumentos para recolección de datos, 
conformados por el programa de aplicación de Análisis de Peligros .y Puntos 
Críticos· de Control (HACCP) y la prueba de evaluación de conodmientos de 
sistema HACCP en elabpración de conserva de olluco. · · 
4.1.1 Selección cte Instrumentos de Investigación 
·A. Programa de aplicación de Análisis de Peligros y Puntos. Críticos de 
Control ( HACCP) 
· El programa de aplicación se basa en 1 O sesiones de apr~ndizaje 
basado en la aplicación sistemática del modelo de prevención de peligros 
HACCP. Las pautas de la elaboración del programa ·de prevención sanitaria 
tomó en cuenta el sílabo de estudios de la asignatura de Tecnología de 
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Vegetales 11 de la Escuela Profesional de Ingeniería de· Alimentos de: la. · 
Universidad Nacional del Callao. 
Las sesiones de aprendizaje consideran: 
a. Introducción al sistema y tareas iniciales para el desarrollo de 
planes HACCP. 
b. Sanitización y procedimientos estándares operativos. 
c. Introducción al sistema de análisis de peligros y puntos críticos de 
control. 
d. Análisis de peligros: Peligros biológicos y controles,· peligro$ 
químicos y controles, peligros físicos y su control. 
e. Puntos de control crítico. 
f. Limites críticos. 
g. · Monitoreo de los puntos críticos. 
h. Acciones correctivas. 
i. Procedimientos y verificación. 
j. Mantenimiento de registros. 
.. 
. ~.: . 
B. Evaluación del Aprendizaje conocimientos del Sistema HACCP 
P~ra la evaluación del ~prendizaje sobre conocimiento.s .del sistema · 
H,A.CCP, se ha adaptado el test de conocimientos para evaluar· un sistema de 
. . . . . 
seguridad alimentaria de Silva (2009), "Diseño de un sistema. de g~stión. de. 
calidad bajo. la no'rma ISO 22000:20.05", que permitió evaluar los .. 
conocimientos sobre el sistema HACCP .. y éonocimientos sobre la· 
.elaboración de conserva de olluco aplicando el análisis de peligros y puntos 
críticos de control. 
4.1.2 Validación y confiabilidad de instrumentos de investigación· 
Se presenta la validación y análisis de cOnfiabilidad de los 
instrumentos oe investigación tanto para el· programa experimental como 
para el instrumento de evaluación sobre conocimientos sobre el sistema 
HACCP y la elaboración de conserva de olluco. 
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4.1.2.1 Programa de aplicación de Análisis de Peligros y Puntos 
Críticos de Control ( HACCP) 
El programa experimental basado en sesiones basado en la· 
.aplicación sistemática del modelo de prevención de peligros HACCP,. fue 
sometido a juicio de expertos para determinar el grado en que las sesiones.·. 
representan el marco metodológico para el aprendizaje de .la metodología · 
sistemática para prevención de peligros. 
A. Validación del programa experimental· de aplicación de Análisis de 
. Peligros y Puntos Críticos de Control ( HACCP) 
El programa experimental para la enseñanza de la aplica~ión: 
sistemática del modelo de prevención de peligros HACCP, a fin de que 
tenga validez del contenido y que las sesiones de aprendizaje midan con 
certeza los indicadores de la variables de investigación, fue sometido. a 
juicio ·de expertos profesionales, quienes proporcionaron· aportes· . p~ra. · 
mejorar el contenido de! mismo, emitiendo su opinión favorable y las ·· 
sugerencias para ajustar su contenido. 
Cuadro 17: 
V fd d at ez e con em o por t 'd IUfCIO e expe os:· o uo xpenmen a ... d rt M'd 1 E t 1 
EXPERTO GRADO E INSTITUCIÓN PONOERACIÓN .. PORCENTAL 
JUEZ 1 · Magíster en Ciencias de la 
Educación por la U.N.E. "Enrique 80% 
Guzmán Y Valle" 
JUEZ2 Doctor en Ciencias de la Educación 
por la Universidad Nacional de 80%. 
Educación Enrique Guzmán Y Valle 
JUEZ3 Magíster en Sociología por la 
Pqntificia Universidad Católica del 85.% 
Perú. 
JUEZ4 Abogado y Magíster en Derecho 
por Universidad Inca Garcilazo de 90% 
la Vega 




· 4.1.2.2 Evaluación del aprendizaje conocimientos del Sistema.HACCP 
Se presentan los resultados de validación y confiabilidad . del 
instrumento. Para la confiabilidad del instrumento se aplicó la prueba piloto: 
A. Validación por criterio del instrumento de evaluación · de . 
. conocimientos de sistema HACCP 
Para la validación del instrumento se ha adaptado el test de 
conocimientos para evaluar un sistema de seguridad alimentaria de Silva · 
{2009), "Diseño de un sistema dé gestión de calidad bajo la norma ISO 
· 22000:2005", que permitió evaluar los conocimientos sobre el sistema 
HACCP y conocimientos sobre la elaboración de conserva de . olluco 
aplicando el Análisis de peligros y Puntos críticos de control. En la validez de 
criterio se obtuvo un valor de correlación oe r = 0.850, correlación alta lo que 
indica que el instrumento permite medir los conocimientos sobre elsistema 
HACCP . y conocimientos sobre la elaboraCión de conserva . de olluco · .·. 
aplicando el Análisis de pelrgros y Puntos críticos de control. 
. B. Análisis de confiabilidad del instrumento de evaluación del 
aprendiz~je conocimientos del Sistema HACCP 
· Para la prueba de confiabilidad del ins.trumento de evaluación de 
conocimientos sobre la elaboración de c.onserva de olluco, se aplicó la.· 
prueba estadística' Kuder Richardson para ítems dicotómicos. 
La fórmula del estadístico de Kuder Richardson.: 






=coeficiente de confiabilidad. 
1V =nún"Iero de ften"Ies que contiene el instrum.ento. 
V:,= varianza total de la prueba. 
L pq ,;, sumatoria de la varianza :individual de los iten1es. 
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Los resultados obtenidos mediante la aplicación del Software 
estadístico es el siguiente: 
Cuadro 18. 
Análisis de Confiabi/idad Kuder Richardson 
Kuder Richardson N° de elementos 
0.731 20 
Aplicando el cuestionario de 20 ítems a una muestra piloto de 15 
estudiantes de la Escuela Profesional de Ingeniería Industrial, se obtuvo un 
valor de confiabilidad de 0;731, este valor indica que el instrumento medir 
los conocimientos sobre el sistema HACCP y conocimientos sobre . la 
elaboración de conserva de olluco aplicando el Análisis de ·peligros y 
Puntos críticos de controf tiene alta consistencia interna y puede ser 
replicado en el estudio. 
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4.2 TRATAMIENTO ESTADÍSTICO E INTERPRETACIÓN DE CUADROS 
La organización de la información recopilada durante el trabajo de 
campo se ha efectuado siguiendo las pautas de la estadística descriptiva,. a 
firi de que faciliten la interpretación de las dimensiones de .las variables de· 
·estudio. 
4.2.1 Estudio descriptivo de prueba de entrada y prueba de salida en .. 
grupo experimental para el aprendizaje de conocimientos del 
sistema HACCP 
· . En el desarrollo del estudio se presentan los resultados descriptivos 
de prueba de entrada y prueba de salida aplicada al grupo experimental para 
el aprendizaje de conocimientos de elaboración de conserva· de olluco · 
aplicando el sistema HACCP. 
4.2.1.1 Resultados descriptivos de prueba de entrada y prlleba de .. , 
salida del grupo experimental en la elaboración de la conserva· 
de olluco aplicando el sistema HACCP 





































En tabla 1, se observa que el resultado promedio en la prueba de 
entrada, antes de la aplica~ión del programa de elaboración de conserva .de 
olluco aplicando el sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de· · 
Control, fue de 5.77, muy por debajo de los 20 puntos de valoración total de 
la prueba, con una dispersión de los datos de 2.837, que representa el 49% 
de dispersión de las respuestas, siendo una distribución muy heterogénea, 
esto debido a que el rango de 10 puntos entré el valor máximo y el valor 
mínimo, indica una gran dispersión de los datos. 
También se observa que el punto de corte inferior es 3.75 puntos, con 
·valor de mediana de 5.00, siendo éste el puntaje que divide la distribución en 
dos partes iguales las respuestas de los participantes en la prueba de 
evaluación de entrada. Además, observamos que el punto de corte superior 
en el percentil 75, presenta un valor de 7.25, muy cercano al valor promedio 
obtenido en la prueba de entrada. 
105 
Respecto a la prueba de salida, luego de la aplicación del programa de 
el~boración de conserva de olluco aplicando el sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control, encontramos en tabla 1, que el 
resultado promedio en la prueba de salida aplicada al grupo experimental, 
fue de 12.17, con una dispersión de los datos de 2.306, que representa el 
18.9% de dispersión de las respuestas, siendo una distribución homogénea, 
lo que indica una menor dispersión de los datos. 
También se observa que el punto de corte inferior es 10.00 puntos, con 
valor de mediana de 12.00, siendo éste el puntaje que divide la distribución 
en dos partes iguales las respuestas de los participantes en la prueba de 
evaluación de entrada. Además, observamos que el punto de corte superior 
en· el percentil 75, presenta un valor de 14.00, muy cercano al valor máximo 
de las respuestas, que. es de 20 puntos. 
4.2.1.1.1 Estudio de localización y dispersión de valoraciones del grupo 
experimental de Aplicación del Sistema HACCP en la 
elaboración de conserva de olluco 
En tabla 2, se presenta el estudio de localización y dispersión de 
valoraciones prueba de entrada y prueba de salida en el grupo experimental 
de estudiantes de Ingeniería de Alimentos, que participaron en las sesiones 
de elaboración de conserva de olluco aplicando el sistema HACCP. 
Tabla 2 
Localización de datos en grupo experimental elaboración de conserva de 
ol/uco 
.·,. 
GRUPO EXPERIMENTAL .. 
' 
PRUEBA DE ENTRADA PRUEBA DE SALIDA 
PERCENTILES PERCENTILES 
X Me 25 50 75 X Me ·. 25 ~o 75 
5.77 5.00 3.75 5.00 7.25 12.17 12.00 10.00 12.00 14.00 
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.. 
En el estudio de localización de los datos se observa en tabla 2, que 
en la prueba de entrada aplicada al grupo experimental, el valor medio de 
los datos se encuentra en 5.77, con el valor de la mediana en 5.00 que 
divide en dos partes la distribución de datos. También, el 25% de las 
valoraciones está por debajo de 3.75 y, el 75% de las valoraciones está por 
debajo de 7.25. 
En la prueba de salida, los resultados obtenidos de la aplicación de la 
prueba de conocimientos del sistema HACCP, encontramos que el valor 
medio es de 12.17, con valor de la mediana en 12.00 que divide en dos 
partes la distribución de datos. Además, el 25% de las valoraciones está por 
debajo de 10.00 y, el 75% de las valoraciones está por debajo de 14.00, lo 
que indica que las mayores puntuaciones de un total de 20 puntos, está 
entre 12 y 14 en la prueba de salida aplicada al grupo experimental luego de 
la aplicación del sistema HACCP en la elaboración de conserva de olluco en 
grupo experimental de estudiantes de IX Ciclo de Ingeniería de Alimentos de 
la Universidad Nacional del Callao. 
En la figura 1, se aprecia el resultado obtenido de la prueba de entrada 
y prueba de salida al aplicar el cuestionario sobre conoCimientos y 
elaboración de conserva de olluco aplicando el sistema HACCP, en 















Prueba de salida 
Grupo experimental 
Figura 1. Resultado prueba de entrada - prueba de salida grupo experimental 
En la figura 1, se destaca el resultado obtenido en la prueba de salida, 
lu~go de aplicar _el módulo de aprendizaje para desarrollar conocimientos del 
sistema HACCP en la eiaboración de conserva de olluco; este resultado ~s 
muy superior al resultado obtenido en la prueba de entrada, aplicada a los 
alumnos del grupo experimental. Esto indica que el programa de aplicación 
para enseñanza del sistema de Análisis de Peligros y Puntos críticos de 
control es eficaz para mejorar los conocimtentos del sistema HACCP en 
estudiantes del IX Ciclo de Ingeniería de Alimentos. 
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4.2.1.1.2 Estudio de distribución de ítems en · grupo experimental 
prueba de entrada y prueba de salida 
Se presentan los resultados de la distribución de los ítems del grupo 
experimental tanto en prueba de entrada como en prueba de salida. 
A. Estudio de la distribución de ítems (1 al 10) en prueba de entrada 
del grupo experimental 
En la prueba de entrada en grupo experimental para ítems de 1 al 1 O, 
tenemos: 
·Tabla 3 
Distribución de ítems de evaluación de conocimiento de elaboración del 
· ofiuco grupo experimental prueba de entrada 
ltems de la Total de %de Total de %de 
~rueba · aciertos aciertos errores errores 
IT1 4 13.3 26 86.7 
IT2 7 23.3 23 76.7 
IT3 3 .10.0 27 90.0 
IT4 7 23.3 23 76.7 
IT5 7 23.3 23 76.7 
IT6 7 23.3 . 23 76.7 
IT7 17 56.7 13 43.3 
IT8 ·6 20.0 24 80.0 
IT9 8 26.7 22 73.3 
IT10 15 50.0 15 50.0 
En conocimiento general del sistema HACCP, ítems del 1 al 1 O, 
observamos que los estudiantes en el ítem 7 en conocimiento del proceso 
del producto alimenticio y sus etapas, presentan un 56.7% de aciertos; · 
asimismo en el ítem 1 O, los estudiantes en sus respuestas llegan al 50% de 
aciertos, en implementar un sistema de calidad que requiere de un equipo 
multidisciplinario. En los demás ítems, los estudiantes en sus respuestas 
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presentan altos porcentajes de errores, que en muchos casos obtienen más 
de 75%, demostrando con ello tener un bajo conocimiento de ·la elaboración 
de: conserva de olluco aplicando el sistema HACCP. 
B. Estudio de la distribución de ítems (11 al 20) en prueba de entrada 
del grupo experimental 
Se presenta el estudio de la distribución de los ítems en la prueba de 
entrada en el grupo experimental para los ítems de 11 al 20, de elaboración 
de conserva de olluco mediante el sistema HACCP. 
Tabla 4 
·Distribución de ítems de evaluación de conocimiento de elaboración de 
conserva de olluco, grupo experimental prueba de entrada 
ltems de la Total de %de Total de %de 
prueba aciertos aciertos errores errores 
IT11 3 10.0 27 90.0 
IT12 8 26.7 22 73.3 
IT13 7 23.3 23 76.7 
IT14 6 20.0 24 80.0 
IT15 24 80.0 6 20.0 
IT16 7 23.3 23 76.7 
IT17 15 50.0 15 50.0 
IT18 7 23.3 23 76.7 
IT19 6 20.0 24 80.0 
IT20 9 30.0 21 70.0 
En conocimiento elaboración de olluco con HACCP, ítems del11 al 20, 
observamos que, en el ítem 15, en cuanto al análisis de peligros, los 
estudiantes presentan un 80.0% de aciertos, y en el ítem 17, llegan al 50% 
de aciertos, en cuanto a la importancia de un árbol de decisiones. En los 
demás ítems, los estudiantes en sus respuestas presentan altos porcentajes 
de errores, que en muchos casos obtienen más de 75%, demostrando con 
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ello tener un bajo conocimiento de la elaboración de conserva de olluco 
aplicando el sistema HACCP. 
C. Estudio de la distribución de ítems (1 al 1 O) en prueba de salida del 
grupo experimental 
Se presenta el estudio de la distribución de los ítems en la prueba de 
salida en el grupo experimental para los ítems de 1 al 1 O, de conocimiento 
del sistema HACCP. 
TablaS 
·Distribución de ítems de evaluación de conocimiento del sistema HACCP, 
grupo experimental prueba de salida (1 al10) 
ltems de la Total de %de Total de %de errores 
Qrueba aciertos aciertos errores 
IT1 19 63.3 11 36.7 
· IT2 20 66.7 10 33.3 
·. IT3 16 53.3 14 46.7 
IT4 19 63.3 11 36.7 
ITS 16 53.3 14 . 46.7 
IT6 20 66.7 10 33.3 
IT7 20 66.7 10 33.3 
ITB 18 60:0 12 40.0 
IT9 18 60.0 12 40.0 
IT10 16 53.3 14 46.7 
En conocimiento general del sistema HACCP, ítems del 1 al 1 O, 
observamos en tabla 5, que los estudiantes del grupo experimental, en 
todos los ítems superan el 50% de aciertos, en cuanto al conocimiento del 
proceso del producto alimenticio y sus etapas, demostrando con ello tener un 
alto conocimiento de la elaboración de conserva de olluco aplicando el 
sistema HACCP. 
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D .. Estudio de la distribución de ítems (11 al 20) en prueba de salida 
del grupo experimental 
Se presenta el estudio de la distribución de los ítems en la prueba de 
salida en el grupo experimental para los ítems de 11 al 20, de elaboración de 
conserva de olluco mediante el sistema HACCP. 
Tabla 6 
Distribución de ítems de evaluación de conocimiento de elaboración de 
conserva de olluco con sistema HACCP, grupo experimental prueba de 
salida (11 al 20) 
ltems de la Total de %de Total de %de 
prueba aciertos aciertos errores errores 
IT 11 22 73.3 8 26.7 
IT 12 13 53.3 17 56.7 
IT 13 17 56.7 13 43.3 
IT 14 17 56.7 13 43.3 
IT 15 25 83.3 ... 5 16.7 .. 
IT 16 21 70.0 -- 9 30.0 -. -
IT 17 21 70.0 9 30.0 
IT 18 18 60.0 12 40.0 
IT 19 22 73.3 8 26.7 
IT20 20 66.7 10 33.3 
En conocimiento de elaboración de. conserva de olluco aplicando el 
sistema HACCP, ítems del 11 al 20, observamos en tabla 6, que los. 
estudiantes del grupo experimental, en todos los ítems superan el 50% de 
aciertos, a cuanto al conocimiento de elaboración de conserva de olluco 
aplicando el sistema HACCP, demostrando con ello tener un alto 
conocimiento de la elaboración de conserva de olluco aplicando el sistema 
HACCP, en el grupo experimental de estudiantes de IX Ciclo de Ingeniería 
de Alimentos. 
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4.2.2 Estudio descriptivo de prueba de entrada y prueba de salida 
aplicado al grupo control de enseñanza tradicional en la 
elaboración de conserva de olluco 
En el desarrollo del estudio se presentan los resultados descriptivos de 
evaluación de aplicación del sistema en la elaboración de conserva de olluco 
aplicado en dos momentos: prueba de entrada y prueba de salida prueba 
aplicado al grupo control, estudiantes de IX Ciclo de la carrera de Ingeniería 
Industrial, en Tecnología de Industrias Alimentarias, que siguió la enseñanza 
del método tradicional para la elaboración de conserva de olluco. 
4.2.2.1 Resultados descriptivos prueba de entrada y prueba de salida 
del grupo de control con enseñanza tradicional en la elaboración 
de conserva de olluco 
En la tabla 7, se observan los resultados de grupo de control de 
enseñanza con método tradicional para la elaboración de conserva de 
olluco. 
Tabla 7. 
Resultados descriptivos prueba de entrada y prueba de salida grupo 
control 
Prueba de Prueba de 
entrada salida Grupo 
Grupo control de control 
N Válidos 30 30 
Media 5.47 6.23 
Desv. trp. 2.763 2.738 
Mfnimo 1 2 
Máximo 11 12 
Percentiles 25 3.00 4.00 
50 5.00 6.00 
75 7.25 8.00 
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En tabla 7, se observa que el resultado promedio en la prueba de 
entrada, antes de la aplicación del programa de elaboración de conserva de 
oliuco, fue de 5.47, muy por debajo de los 20 puntos de valoración total de la 
prueba, con una dispersión de los datos de 2.763, que representa el 50% de 
dispersión de las respuestas, siendo una distribución muy heterogénea, esto 
debido a que el rango de 1 O puntos entre el valor máximo y el valor mínimo, 
indica una gran dispersión de los datos. 
También se observa que el punto de corte inferior es 3.00 puntos, con 
valor de mediana de 5.00, siendo éste el puntaje que divide la distribución en 
dos partes iguales las respuestas de los participantes en la prueba de 
evaluación de entrada. Además, observamos que el punto de corte superior 
en el percentil 75, presenta un valor de 7 .25, muy cercano al valor promedio 
obtenido en la prueba de entrada. 
Respecto a la prueba de salida luego de la aplicación del programa de 
elaboración de conserva de olluco aplicando el sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control, el registro de evaluación del grupo de 
control, en la prueba de salida, fue de 6.23, con una dispersión de los datos 
de 2. 738, que representa el 43.7% de dispersión de las respuestas, siendo 
una distribución heterogénea, lo que indica una gran dispersión de los datos. 
También se observa que el punto de corte inferior es 4.00 puntos, con 
valor de mediana de 6.00, siendo éste el puntaje que divide la distribución en 
dos partes iguales las respuestas de los participantes en la prueba de 
evaluación de entrada. Además, observamos que el punto de corte superior 
en el percentil 75, presenta un valor de 8.00. 
Estos resultados indicarían que la enseñanza tradicional de elaboración 
de la conserva de olluco, no asegura el conocimiento de un sistema de 
seguridad alimentaria como es el Análisis de Peligros y Puntos Críticos de· 
Control (HACCP). 
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4.2.2.1.1 Estudio de localización y dispersión de valoraciones del grupo 
de control con enseñanza tradicional en la elaboración de 
conserva de olluco 
En tabla 8, se presenta el estudio de localización y dispersión de 
valoraciones prueba de entrada- prueba de salida en el grupo de control con 
enseñanza tradicional en la elaboración de conserva de olluco. 
Tabla 8. 
Localización de datos en grupo de control prueba de entrada y prueba de 
salida · 
.. . ,... 
GRUPO CONTROL~ -·':t·. ~ • ;-n·. ~-- .-::~ 
. ·, PRUEBA DE ENTRADA ' PRUEBA DE SALIDA 
. .. PERCENTILES · PERCENTILES ... , ~ 
'• ,·· 
,· 
25 50 ·75 '. 25 ... 50 ,·~ .. 75. :x.·._ Me~:·. X Me ' ... 
5.47 5.00 3.00 5.00 7.25 6.23 6.00 4.00 6.00 8.00. 
En el estudio de loca.lización de los datos se observa en tabla 8, que 
en la prueba de entrada aplicada al grupo control, el valor medio de los 
datos se encuentra en 5.47, con e_l valor de la mediana en 5.00 que divide 
en dos partes la distribución de datos. También, el 25% de las valóraciones 
está pordebajo de 3.00 y, el 75% de las valoraciones está por debajo de 
7.25. 
. 
En la prueba de salida, los resultados obtenidos de la aplicación de la 
prueba de conocimientos del sistema HACCP, para el grupo de control que 
siguió la enseñanza tradicional en la elaboración de conserva de olluco, 
encontramos que el valor medio es de 6.23, con valor de la mediana en 6.00 
que divide en dos partes la distribución de datos. Además, el 25% de las 
valoraciones está por debajo de 4.00 y el 75% de las valoraciones está por 
debajo de 8.00. 
Los resultados de prueba de entrada y prueba de salida en el grupo 
de control no muestran mayor diferencia en el conocimiento de la aplicación 
115 
del sistema HACCP en la elaboración de conserva de olluco en grupo control 
de estudiantes del IX Ciclo de la carrera de Ingeniería Industrial, en 
Tecnología de. Industrias Alimentarias de la Universidad Nacional del Callao. 
En .la figura 2, se aprecia el resultado obtenido de la prueba de entrada 
y prueba de salida al aplicar el cuestionario sobre conocimientos y 
elaboración de conserva de olluco aplicando el sistema HACCP, en 
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Figura 2. Resultado prueba de entrada - prueba de salida grupo control de enseñanza 
tradicional en la elaboración de conserva de olluco 
En la figura 2, se aprecian los resultados obtenidos en la prueba de 
entrada y prueba de salida del cuestionario de conocimientos sobre 
elaboración de conserva de olluco con sistema de Análisis de Peligros y 
Puntos Críticos de Control, aplicado al grupo de control, se observa en 
ambas pruebas, resultados similares respecto a las puntuaciones del valor 
medio en conocimientos de seguridad alimentaria mediante sistema HACCP. 
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4.2.2.1.2 Estudio de distribución de ítems en grupo de control prueba· 
de entrada y prueba de salida 
A. Estudio de la distribución de ítems (1 al 10) en prueba de entrada 
.del grupo control 
Se presenta el estudio de la distribución de los ítems en la prueba de 
entrada en el grupo de control para los ítems de 1 al 1 O, de conocimiento del · 
sistema HACCP, en la elaboración de conserva de olluco. 
Tabla 9 
Distribución de ítems de evaluación de conocimiento, grupo control prueba 
. de entrada (1 a/10) 
ltems de la Total de %de Total de %de 
(2rueba aciertos acie"rtos errores errores 
IT1 4 13.3 26 86.7 
IT2 7 23.3 23 76.7 
IT3 3 10.0 27 90.0 
IT4 7 23.3 23 76.7 
IT~ 7 23.3 23 76.7 
IT6 7 23.3 23 76.7 
IT7 7 23.3 23 76.7 
IT8 6 20.0 24 80.0 
· IT9 8 26.7 22 73.3 
IT10 8 26.7. 22 73.3 
En conocimiento general del sistema HACCP, ítems del 1 al 1 O, 
observamos en tabla 9, que los estudiantes del grupo control, eri todos los 
ftems, en sus respuestas presentan altos porcentajes de errores, que en 
muchos casos obtienen más de 75%, demostrando con ello tener un bajo 




B. Estudio de la distribución de ítems (11 al 20) en prueba de entrada· 
del grupo de control · 
·Se presenta el estudio de la distribución de los ítems en la prueba·de . . . . 
entrada en el grupo control para los ítems de 11 al 20, de elaboración de 
conserva de olluco mediante el sistema HACCP. 
Tabla 10 . 
. Distribución de. ítems de evaluación de conocimiento de elaboración de 
conserva de olluco, grupo control prueba de entrada (11 al 20) 
ltems de la Total de %de Total de %de 
prueba aciertos aciertos errores errores 
.IT11 1 3.3 29 96.7 
IT12 6 20.0 24 80.0 
IT13 5 16.7 25 83.3 
IT14 5 16.7 25 83.3 
IT15 24 80.0· 6 20.0 
IT16 7 23.3 23 76.7 
IT17 15 50.0 15 . 50.0 
IT18 6 20.0 24 80.0 
IT19 5 16.7 . 25 83.3 
·1T20 9 30.0 21 70.0 
En tabla 10, observamos que en conocimiento de elaboración de 
conserva de olluco mediante el sistema HACCP, ítems del . 11 al 20, 
observamos en tabla 10, que los estudiantes del grupo control,· que en el 
ítems 15, presenta el 80% de aciertos, en tanto en la respuesta de los 
demás ítems, presentan altos porcentajes de errores, que en muchos casos. 
obtienen más de 75%, demostrando con ello tener un bajo conocimiento de 
la elaboración de conserva de olluco aplicando el sistema HACCP. 
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C. Estudio de la distribución de ítems (1 al 1 O) en prueba de salida del . 
grupo control 
Se presenta el estudio de la distribución de los ítems en la prueba de 
salida del grupo control para los ítems de 1 al 10, de conocimiento del 
sistema HACCP. 
Tabla 11 
Distribución de ítems de evaluación de conocimiento del sistema HACCP, 
grupo control prueba de salida 
ltems de la Total de %de Total de %de 
prueba aciertos aciertos errores errores 
IT1 4 13.3 26 86.7 
IT2 7 23.3 23 76.7 
IT3 3 10.0 27 90.0 
IT4 7 23.3 23 76.7 
IT5 7 23.3 23 76.7 
IT6 7 23.3 23 76.7 
IT7 7 23.3 23 76.7 
IT8 6 20.0 24 80.0 
IT9 8 26.7 22 73.3 
IT10 15 50.0 15 50.0 
En conocimiento general del sistema HACCP, ítems del 1 al 1 O, 
observamos en tabla 11, que los estudiantes del grupo control, en el ítem 
1 O, los estudiantes en sus respuestas llegan al 50% de aciertos, en cuanto a 
que para implementar un sistema de calidad se requiere. un equipo 
multidisciplinario. En los demás ítems, los estudiantes en sus respuestas 
presentan altos porcentajes de errores, que en muchos casos obtienen más 
de 75%, demostrando con ello tener un bajo conocimiento de los principios 
generales del sistema HACCP. 
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D. Estudio de la distribución de ítems (11 al 20) en prueba de salida. · 
del grupo de: control 
Se presenta el estudio de la distribución de los ítems en la prueba de 
salida en el grupo de control para los ítems del 11 al 20, de· elaboración de 
conserva de olluco mediante el sistema HACCP. 
Tabla 12 
Distribución de ítems de evaluación de conocimiento de elaboración de 
conserva de olluco con sistema HACCP, grupo control prueba de salida (11 
. ai20J · 
ltems de la Total de %de Total de %de 
. prueba aciertos aciertOs errores ~mores 
IT 11 1 3.3 . 29 96.7 
IT 1~ 6 20.0 24 80.0 
IT 13 5 16.7 25 83.3 
IT 14 5 16.7 25 83.3 
IT 15 24 . 80.0 6 20.0 
IT 16 7 23.3 23 76.7 
IT 17 15 50.0 15 50.0. 
IT 18 6 20.0 24 80.0 
IT 19 5 16.7 25 83.3 
IT20 9 30.0 21 70.0 
En conocimiento general del sistema HACCP, ítems del 11 al 20, 
observamos en tabla 12, que los estudiantes del grupo control, en el ítem 
15; a cuanto a que es un análisis de peligros, los estudiantes presentan un 
80.0% de aciertos. En los demás ítems, los estudiantes en sus respuestas 
presentan altos porcentajes de errores, que en muchos casos obtienen más· 
de 70%, demostrando con ello tener un bajo conocimiento de la elaboración 
de conserva de olluco aplicando el sistema HACCP. 
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4.2.3 Estudio descriptivo de prueba del grupo experimental y grupo 
control antes de aplicación del módulo basado en el sistema . 
HACCP para la elaboración de conserva de olluco 
En la tabla 13, se observan los resultados de grupo experimental y 
grupo de control antes de la aplicación del programa de Análisis de Peligros 
y Puntos Críticos de Control. 
Tabla 13. 



































En tabla 13, se observa que el resultado promedio en la prueba de 
entrada,· para el gruP.o experimental, antes de la aplicación del programa de· · 
elaboración de conserva de . olluco aplicando el sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control fue de 5.77, con una dispersión .de 
2.837 de los datos respecto al valor medio. 
Respecto· a la prueba de entrada, para el 'grupo de control antes de la 
aplicación del programa de elaboración de co.nserva de olluco aplicando el 
sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control, encontramos en 
tabla 13, que el resultado promedio en la prueba de conocimientos fue de 
5.47, con una dispersión de los datos de 2.736, respecto al valor medio. 
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De los resultados obtenidos de los valores ·descriptivos podemos 
afirmar que tanto al grupo de control de estudiantes de Ingeniería Industrial 
e~ Tecnología de Industrias Alimentarias como los estudiantes del grupo 
experimental, estudiantes de Ingeniería de Alimentos·- eri ·Tecnología de 
Vegetales, presentan valores descriptivos similares, lo que indica que los 
grupos son homogéneos para la variable de elaboración de conserva de 
olluco con sistema de seguridad alimentaria HACCP. 
4.2.3.1 Estudio de localización y dispersión de valoraciones de prueba 
de entrada en grupo control y grupo experimental. 
En la tabla 14, se observan los resultados de localización y dispersión, 
de grupo experimental y grupo de control antes de la aplicación del programa 
de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control. 
Tabla 14. 
Localización de datos en prueba de entrada grupo experimental- grupo de 
control · 
·,PRUEBA DE ENTRADA gn.ipo experimental PRUEBA DE ENTRADA grupO de control 
.·x · · 25. · . ·. , so · . 75 ·Me.·. ..,.-' ' . · ·• 
. .. . ·· . PERCENTILES . ., PERCENTILES. · 
.... • ... -~· '1~ ·~_·: - ' ...... 
·:,-X'~ . ·Me. : 25 9o· 75 
. 5.77 5.00 3.75 5.00 7.25 5.47 5.00 3.00 5.00 . 7.25 
. En el estudio de localización de los datos se observa en tabla 14, que 
en la prueba de entrada aplicada al grupo experimental, el valor medio de 
los datos se encuentra en 5.77, con el valor de la mediana en 5.00 que 
divide en dos partes la distribución de datos. También, el 25% de las 
valoraciones está por debajo de 3.75 y, el 75% de las valoraciones está por 
debajo de 7 .25. 
En la prueba de entrada aplicada al grupo de control, encontramos que 
el valor medio es de 5.47, con valor de la mediana en 5.00 que divide en dos 
partes la distribución de datos. Además, el 25% de las valoraciones está por 
debajo de 3.00 y, el75% de las valoraciones está por debajo de 7.25. 
122 
Los resultados similares en la prueba de entrada de grupo experimental 
como en grupo de control, indican que los grupos son homogéneos antes de 
iniciar el experimento del programa de aplicación del sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control. 
En la figura 3, se aprecia el resultado obtenido de la prueba de entrada 
en grupo experimental y grupo de control, antes de aplicar el programa 
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Figura 3. Resultado prueba de entrada grupo experimental - grupo de control 
En la figura 3, se aprecia que el valor promedio en la prueba de entrada 
en el grupo experimental es similar a la prueba de entrada en el grupo de 
control, por tanto se asumen que los grupos son equiparables, antes de 
aplicar el programa de seguridad alimentaria basada en el sistema HACCP. 
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4.2.4 Estudio descriptivo de prueba del grupo experimental y grupo 
control después de aplicación del módulo HACCP para la 
elaboración de conserva de olluco 
En la tabla 15, se observan los resultados de grupo experimental y 
grupo de control después de la aplicación del programa de Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control. 
Tabla 15. 
Resultados descriptivos de prueba de salida grupo experimental y 































En tabla 15, se observa que el resultado promedio en la prueba de 
salida, para el grupo experimental, luego de la aplicación del programa de 
elaboración de conserva de olluco aplicando el sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control fue de 12.17, con una dispersión de 
2.306 de los datos respecto al valor medio. 
Respecto a la prueba de salida, para el grupo de control, luego que se 
aplicó en el grupo experimental el programa de elaboración de conserva de 
olluco con el sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control, 
encontramos en tabla 15, que el resultado promedio en la prueba de 
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conocimientos fue de 6.23 con una dispersión de los datos de 2.738, 
respecto al valor medio. 
De los resultados obtenidos de los valores descriptivos, tanto al grupo 
de control de estudiantes de Ingeniería Industrial en Tecnología de Industrias 
Alimentarias como los estudiantes del grupo experimental de Ingeniería de 
Alimentos en Tecnología de Vegetales podemos afirmar que el programa de 
aplicación del sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos contribuye en 
el.conocimiento del proceso de elaboración de conserva de olluco utilizando 
procedimientos de seguridad alimentaria que aseguran la inocuidad de los 
alimentos. 
4.2.4.1 Estudio de localización y dispersión de valoraciones de prueba 
de salida en grupo control y experimental después de 
aplicación del módulo HACCP para la elaboración de conser-Va 
de olluco 
En tabla 16, se presenta el estudio de localización y dispersi6n de·. 
· valoraciones prueba de salida grupo experimental y prueba de salida de 
grupo de control. 
Tabla 16. 
Localización de datos de prueba de salida grupo experimental - grupo de 
control 
~:.-·~ ., 
.. .- : .. . ' ~ •\: ... , . ., ' . : .. ~¡.~ 1' .. . . , . ' .. . .. .L :-t~. ,· ·' ·. .. ;(. ·-·t ' ~. 
. PRUEBA DE SALIDA grupo experimental PRUEBA DE SALIDA grupo de control 
·--: .. - . . , PERCENTILES PERCENTILES 
25 50 75 25· 50 .x Me X Me ·• . • 





En el estudio de localización de los datos se observa en tabla 16, que 
en la prueba de salida aplicada al grupo experimental, el valor medio de los 
datos se encuentra en 12.17, con el valor de la mediana en 12.00 que divide 




está por debajo de 10.00 y, el 75% de las valoraciones está por debajo de 
14:00. 
En la prueba de salida aplicada al grupo de control, encontramos que el 
valor medio es de 6.23 con valor de la mediana en 6.00 que divide en dos 
partes la distribución de datos. Además, el 25% de las valoraciones está por 
debajo de 4.00 y, el 75% de las valoraciones está por debajo de 8.00. 
En la figura 4, se aprecia el resultado obtenido de la prueba de salida 
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Figura 4. Resultado prueba de salida grupo experimental -grupo de control. 
Destaca en la figura 4, que el resultado de la prueba de salida aplicada 
al grupo experimental es mayor al resultado de la prueba de salida aplicada 
al grupo de control, lo que indica que los conocimientos sobre la elaboraCión 
de conserva de olluco utilizando estándares de seguridad alimentaria, se 
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obtienen aplicando los procedimientos de Análisis de Peligros y Puntos 
Críticos de Control. 
4.3 CONTRASTACIÓN DE HIPÓTESIS 
4.3.1 Prueba estadística para determinar la normalidad de datos 
Verificamos los supuestos de normalidad de los grupos de control y 
grupo experimental, para ello aplicamos la prueba de Kolmogorov-Smirnov. 
Ha ir (2001) sostiene que la prue.ba de Kolmogorov-Smirnov para una 
muestra se considera un procedimiento de "bondad de ajuste", es decir, 
permite medir el grado de concordancia existente entre la distribución de un 
conjunto de datos y una distribución teórica específica. Su objetivo es 
señalar si los datos provienen de una población que tiene la distribución 
teórica especificada. 
Mediante la prueba ~e compara la distribución acumulada de las 
frecuencias teóricas (ft) con la distribución acumulada de las frecuencias 
observadas (f obs), se encuentra el punto de divergencia máxima y se 
determina qué probabilidad existe de que una diferencia de esa magnitud ~e 
deba al azar. Ha ir (2001 ). 
Los pasos para.desarrollar la prueba de normalidad, son los siguientes: 
a). Planteamos las hipótesis de trabajo: 
H0 Los datos de los grupos provienen de una distribución normal 
H1 Los datos de los grupos no provienen de una distribución normal 
b) Para un nivel de significancia de alfa = 0.05 
e) Aplicando el estadístico de prueba Kolmogorov- Smirnov, 
d) Regla de decisión: 
Sí alfa (Sig.) > 0.05; Se asume la Hipótesis nula H0 
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Sí alfa (Sig.) < 0.05; Se rechaza la Hipótesis nula 
e) Resultados de aplicación de la prueba Kolmogorov- Smirnov con el 
software estadístico SPSS v.15.0 
Tabla 17 
Prueba de normalidad de datos 
Prueba de Prueba de Prueba de 
entrada Prueba de entrada salida 
Grupo salida Grupo Grupo de · Grupo de 
experimental experimental control control 
N 30 30 30 30 
Parámetros normafes Media 5.77 12.17 5.47 6.23 
Desviación 
2.837 2.306 2.763 2.738 
típica 
Z de Kolmogorov-Smirnov 
.766 1.057 .925 .734 
Sig. asintót. (bilateral) 
.600 .214 .359 .655 
a. la distribución de contraste es la Normal. 
Fuente: Resultados de SPSS 
f) El valor p de significancia del estadístico de prueba de normalidad tiene 
el valor de 0.600, 0.214, 0.359, 0.655; entonces para valores Sig. > 0.05, 
se asume la hipótesis nula. Teniendo a la vista estos resultados podemos 
afirmar que los datos de la variable dependiente provienen de una 
distribución normal. 
Por tanto, para el desarrollo de la prueba de hipótesis se ha utilizado la 
prueba paramétrica, para distribución normal de los datos t de Student, 
para comparación de medias, buscando si los dos grupos (experimental y 
control), difieren entre sí de manera significativa respecto a sus medias. 
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4.3.2 Prueba de hipótesis con t de Student: Prueba de entrada y Prueba de 
salida en grupo experimental. 
Sea la hipótesis: 
He1 Existen · diferencias significativas en el nivel de conocimiento entre 
prueba de entrada y prueba de salida, por la influencia de la aplicación 
del sistema HACCP en la elaboración de la conserva de olluco, en 
estudiantes del grupo experimental del Noveno Ciclo de Ingeniería de 
Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. 
a) Planteamos las siguientes hipótesis estadísticas: 
Ho: No existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento 
entre prueba de entrada y prueba de salida, por la influencia de la 
aplicación del sistema HACCP en la elaboración de la conserva de 
olluco, en estudiantes del grupo experimental del noveno ciclo. de 
Ingeniería de Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. 
Hi: Existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento entre 
prueba de entrada y prueba de salida, por la influencia de la aplicación 
del sistema HACCP en la elaboración de la conserva de olluco, en 
estudiantes del grupo experimental del noveno ciclo de Ingeniería de 
Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. 
b) Para el nivel de significancia alfa <0.05, Se rechaza la hipótesis nula 
e) El estadístico de prueba de significancia estadística t de Student: es: 
. XJ~ 
t= ...... ---
d) Aplicando la prueba t de Student para muestras relacionadas: 
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Tabla 18. 
Prueba de hipótesis en grupo experimental entrada y salida 
GRUPO GRUPO 
EXPERIMENTAL EXPERIMENTAL 
PRUEBA DE PRUEBA DE PRUEBA DE 
DIFERENCIA DE N ENTRADA SALIDA t gl Sig. MEDIAS 
X X 
.GRUPO 30 5.77 12.17 -9.544 29 0.000 
EXPERIMENTAL 
Fuente: Resultado SPSS 15.0 
e) Reglade decisión: Si el valor Sig <0.05, se rechaza la Hipótesis nula. 
En el resultado de la Prueba T de Student para muestra relacionadas 
se obtiene un valor t de - 9.'544, con grados de libertad de 29 y se expresa 
como t (29) = -9.544 para p< 0.05; como la probabilidad Sig. (bilateral) es 
0.000 y lo comparamos con .el nivel de significancia de 0.05; luego 0.000 
<0.05; entonces, se comprueba que existe diferencia significativa entre las 
medias de la prueba-de entrada y prueba de salida del grupo experimental. 
Teniendo en cuenta el resultado obtenido de la prueba T de Student, 
rechazamos la hipótesis nula de trabajo. 
Por tanto, Existen diferencias· significativas en el nivel de conocimiento 
entre prueba de entrada y prueba de salida, por la influencia de la aplicación 
del sistema HACCP en la elaboración de la conserva de olluco, en 
estudiantes del grupo experimental del Noveno Ciclo de Ingeniería de 
Alimentos de la Universidad Nacional del Callao, con el95% de confianza. 
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4.3.3 Prueba de hipótesis con t de Student: Prueba de entrada en grupo 
experimental y grupo de control 
Sea la hipótesis: 
Existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento en la 
prueba de entrada antes de la influencia de la aplicación del sistema 
HACCPI en la elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de grupo 
experimental y control del Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos y de 
Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional del Callao. 
a) Planteamos las siguientes hipótesis estadísticas: 
. Ho: No existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento en la 
prueba de entrada antes de la influencia de la aplicación del sistema 
HACCP 1 en la elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de 
grupo experimental y control del noveno ciclo de Ingeniería de 
Alimentos y de Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional· del 
Callao. 
Hi: Existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento en la 
prueba de entrada antes de la influencia de la aplicación· del sistema 
HACCP 1 en la elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de 
grupo experimental y control del Noveno Ciclo de Ingeniería de 
Alimentos y de Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional del 
Callao. 
b) Para el nivel de significancia alfa <0.05 1 se rechaza la hipótesis nula 
e) El estadístico de prueba de significancia estadística t de Student: es: 
Donde: t = Estadístico t de Student 
X d = Diferencia de media de los grupos 
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S d = Desviación estándar en los grupos 
n = Número de observaciones. 
d) Aplicando la prueba T de Student para muestras independientes: 
Tabla 19 . 




HIPÓTESIS t gl .Sig. PRUEBA DE PRUEBA DE 
.ENTRADA ENTRADA 
X X 
GRUPOS 5.47 5.77 0.415 58 0.680 . 
PREPRUEBA 
. 
Fuente: Resultado SPSS 15.0 
. . 
e) Regla de decisión: Si el valor Sig <0.05, se rechaza la Hipótesis nula.· 
En el resultado. de .la Prueba t de Student se obtiene un valor t de 
0.415, con grados de libertad de 58 y se expresa como t (58)= 0.415 para 
. p< 0~05; como la probabilidad Sig. (bilateral) es 0.680 y lo comparamos 
con el nivel de significancia de 0.05; luego 0.680 >0.05 ;. 
Teniendo en cuenta el resultado obtenido de la prueba, aceptamos la 
hipótesis nula de trabajo, no hay diferencias significativas entre las medias 
del.grupo de control y el grupo experimental; se advierte que los grupos son 
homogéneos antes del· experimento de aplicación de la elaboración del 
olluco con el sistema HACCP. 
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Por tanto, no existen diferencias significativas en el nivel de 
conocimiento en la prueba de entrada antes de la influencia de la aplicación 
del sistema HACCP, en la elaboración de la conserva de olluco en 
estudiantes de grupo experimental y control del Noveno Ciclo de Ingeniería 
de Alimentos y de Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional del 
Callao, con el95% de confianza. 
4.3.4 Prueba de hipótesis con t de Student: Prueba de salida en grupo 
experimental y grupo de control. 
Sea la hipótesis: 
Existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento en la 
prueba· de salida después de la aplicación del sistema HACCP en la 
elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de grupo experimental 
y de control del noveno ciclo d~ Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería 
Industrial de la Universidad Nacional del Callao. 
a) Planteamos las siguientes hipótesis estadísticas: 
Ho: No existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento en la 
prueba de salida después de la aplicación del sistema HACCP, en la 
elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de grupo. 
experimental y de control del noveno ciclo de Ingeniería de Alimentos y 
de Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional del Callao. 
Hi: Existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento en la prueba 
'. 
de salida después de la aplicación del sistema HACCP, en la elaboración 
de la conserva de olluco en estudiantes de grupo experimental y de 
control del Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería 
Industrial de la Universidad Nacional del Callao. 
b) Para el nivel de significancia alfa= 0.05 
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·e) El estadístico de prueba de significancia estadística t de Student: es: 
d) Aplicando la prueba T de Student para muestras independientes: 
Tabla 20. 
Prueba de hipótesis grupo de experimental y de control de salida 
GRUPO GRUPO 
EXPERIMENTAL DE CONTROL 
PRUEBA DE 
DIFERENCIA DE ·-·~· ·. 
t gl Sig. MEDIAS 
.. 
.f:lRUEBADE. PRUEBA DE 
SALIDA .. SALIDA 
·; .. . '· .. ·' .. . . ... .. 
. . 
.. ¡ 
'··'X. '. X 
•··.·.· 
,., ... ., ' ..
·. · .. ..,~' ~¡ " . 
' 
PRUEBA 12.17 6.23 9.079 58 0.000 
SALIDA GRUPOS 
Resultado SPSS 15.0 
e) Regla de decisión: Si el valor Sig <0.05, se rechaza la Hipótesis nula. 
En el resultado de la Prueba t de Student para muestra independientes 
se obtiene un valor t de 9.079, con grados de libertad de 58 y se expresa 
como t (58)= 9.079 para p< 0.05; como la probabilidad Sig. (bilateral) es 
0.000 y Jo comparamos con el nivel de significancia de 0.05; Juego 0.000 
< 0.05; Entonces se comprueba que existe diferencia significativa entre las 
medias. 
· Teniendo en cuenta el resultado obtenido de la prueba t de student para 
muestras independientes rechazamos la hipótesis nula. 
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Por tanto : Existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento 
en la prueba de salida después de la aplicación del sistema HACCP en la 
elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de grupo experimental 
y de control del noveno ciclo de Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería 
Industrial de la Universidad Nacional del Callao, con el 95 % de confianza 
4.3.5 Prueba de hipótesis con t de Student: Prueba de entrada y 
Prueba de salida en grupo de control. 
Sea la hipótesis: 
· Existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento entre 
prueba de entrada y prueba de salida, en la elaboración de la conserva de 
olluco por control de calidad tradicional del grupo de control por estudiantes 
del Noveno Ciclo de Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional del 
Callao. 
a) Planteamos las siguientes hipótesis estadísticas: 
Ho: No existen diferencias· significativas en el nivel de conocimiento entre 
prueba de entrada y prueba de salida, en la elaboración de la conserva 
de olluco por control de calidad tradicional del grupo de control por 
·estudiantes del noveno ciclo de Ingeniería Industrial de la Universidad 
Nacional del Callao. 
Hi: Existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento entre 
prueba de entrada y prueba de salida, en la elaboración de la conserva 
de olluco por control de calidad tradicional del grupo de control por 
estudiantes del noveno ciclo de Ingeniería Industrial de la Universidad 
Nacional del Callao. 
b) Para el nivel de significancia alfa= 0.05 




d) Aplicando la prueba t de Student para muestras relacionadas: 
Tabla 21. 






.. : . 
PRUEBA DE· 
.. 
t gl Sig . MEDIAS PRUEBA-DE 
• .. ·ENTRADA . \' ~ .SALIDA .. 
., < 
'· ,:: ,_:;;:~x :,.., x ·. 
' -.. . ,. ·' .. . ·· . ·' .J 
~-.. 9,. ·' ·.·. ,· ·'. ~."' .·· -,.~ ... ; : ';.~ .·, .. - . 
;', 
GRUPO DE 5.47 6.23 -1.604 29 0.089 
CONTROL 
PRE-POST 
Fuente. Resultado SPSS 15.0 
e) Regla de decisión: Si el valor Sig <0.05, se rechaza la Hipótesis 
nula. 
En el resultado 'de la Prueba T de Student para muestra relacionadas 
se obtiene un valor t de - 1.604, con grados de libertad de 29 y se expresa 
como t (29) =- 1.604 para p< 0.05; como la probabilidad Sig. (bilateral) es 
0.089 y lo comparamos con el nivel de significancia de 0.05; luego-0.089 > 
0.05; Entonces se comprueba que no existe diferencia significativa entre 
las medias. 
Teniendo en cuenta el resultado obtenido de la prueba, aceptamos la 
hipótesis nula. 
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Por tanto, No existen diferencias significativas en el nivel de 
conocimiento entre prueba de entrada y prueba de salida, en la elaboración 
de la conserva de olluco por control de calidad tradicional del grupo de 
control por estudiantes del Noveno Ciclo de Ingeniería Industrial de la 
Universidad Nacional del Callao; con el 95 % de confianza. 
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4.4 DISCUSIÓN DE RESULTADOS 
El trabajo de campo nos ha permitido verificar los resultados de la 
hipótesis general, existe influencia significativa con la aplicación del sistema 
HACCP, en la elaboración de la conserva de olluco por estudiantes del 
Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos de la Universidad Nacional del 
Callao y de las hipótesis derivadas; así como también del objetivo general, 
determinar la influencia de la aplicación del sistema HACCP, en la 
elaboración de la conserva de olluco por estudiantes del Noveno Ciclo de 
Ingeniería de Alimentos de la Universidad Nacional del Callao y de Jos 
objetivos específicos. 
Al realizar el tratamiento estadístico, se arribó a dos tipos de 
resultados. El primer resultado se refiere al conjunto de tablas y figuras por 
dimensiones de la variable en estudio y el segundo son los resultados de la 
prueba de hipótesis, aplicando la prueba estadística paramétrica. de 
diferencia de medias t de Student. 
Para mejor consistencia del presente trabajo de investigación, se 
consideró la participación de 30 estudiantes del Noveno Ciclo de. la Escuela 
Profesional de Ingeniería de Alimentos, con quienes se desarrolló el 
Programa Didáctico Aplicación del Sistema HACCP en la elaboración de la 
conserva de olluco, para el cual se planificaron 1 O sesiones de aprendizaje 
de 2.5 horas cada ·una, en los ambientes de la escuela; a este grupo de 
estudiantes se les denominó grupo experimental, para evaluar el aprendizaje 
en elaboración de conserva de olluco con sistema HACCP. Se aplicó el 
cuestionario adaptado por validez de criterio por Bailón (2011 ), para conocer 
los conocimientos del sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de 
Control, en dos momentos, al inicio de la aplicación del Programa Didáctico 
de Aplicación del Sistema HACCP y al final de la misma. También se contó 
con la participación de 30 estudiantes de Escuela Profesional de Ingeniería 
Industrial del Noveno Ciclo que desarrollaron la elaboración de conserva de 
vegetales según plan de estudios y siguiendo la metodología de control de 
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calidad al final del proceso, a este grupo de estudiantes se les consideró 
como grupo de control, a ellos se les aplicó el cuestionario sobre 
conocimientos del sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de 
Control, en dos momentos, al inicio del desarrollo de la asignatura y al final 
de la misma. 
Metodológicamente el proceso de recolección de los datos consideró 
la técnica de . muestreo no probabilística por conveniencia, por cuanto la 
elección de la muestra consideró grupos únicos, naturales, según Hernández 
(2003), conformados por estudiantes del Noveno Ciclo de Ingeniería de 
Alimentos, como grupo experimental y estudiantes del Noveno Ciclo de 
Ingeniería Industrial, como grupo de control. 
El sistema de Análisis . de Peligros y Puntos Críticos de Control, se 
establece en la perspectiva de un control preventivo de los alimentos, . del 
que no están ajenas las instituciones de educación superior; en el caso 
específico de la Universidad; se requiere incluir en los planes de estudio los 
contenidos de seguridad alfmentaria. Por ello, la investigación establece los 
contenidos de estudio para la implementación de un sistema de inocuidad en 
la elaboración de conservas de olluco, siguiendo el sistema HACCP como 
sistema de aseguramiento en el Noveno Ciclo de la carrera de Ingeniería de 
Alimentos de la Universidad Nacional del Callao. Este enfoque de seguridad 
alimentaria, es expu~sto por Pierson y Corlett (1992), quienes sostienen que: 
"El análisis de peligros y puntos críticos de control (HACCP, por sus siglas en 
inglés) es un enfoque sistemático para identificar, evaluar y controlar los 
peligros en la seguridad de los alimentos. Más adelante señalan que. "Los 
peligros en la seguridad de los alimentos son agentes biológicos, químicos, o 
físicos que son propensos a provocar enfermedades o lesiones si no se 
controlan" (p.12) 
En esa misma línea, la investigación cuyo objetivo fue determinar la 
influencia de la ·aplicación del sistema HACCP, en la elaboración de la 
conserva de olluco, se justifica en la medida que un programa HACCP está 
139 
diseñado para garantizar que los peligros se prevengan, eliminen o reduzcan 
a un nivel aceptable antes de que los alimentos lleguen al consumidor. 
En consecuencia, los resultados obtenidos de la investigación nos 
permiten señalar los siguientes hallazgos; respecto a la hipótesis específica 
1, si existen diferencias significativas en el nivel de conocimiento entre 
prueba de entrada y prueba de salida, por la influencia de la aplicación del 
sistema HACCP en la elaboración de la conserva de olluco en estudiantes 
del grupo experimental del Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos de la 
Universidad Nacional del Callao. Se demostró que en el resultado de la 
Prueba T de Student para muestra relacionadas se obtiene un valor t de -
9.544, con grados de libertad de 29 y se expresa como t (29) = -9.544 para 
p ~ 0.05; como la probabilidad Sig. (bilateral) es 0.000 y lo comparamos con 
' 
el nivel de significancia de 0.05; luego 0.000 < 0.05; entonces, se comprueba 
que existe diferencia significativa entre las medias de la prueba de entrada y 
prueba de salida del grupo experimental, por tanto, existen diferencias 
significativas en el nivel de conocimiento entre prueba de entrada y prueba 
de salida, por la influencia de la aplicación del sistema HACCP en la 
elaboración de la conserva de olluco, en estudiantes del grupo experimental 
del Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos de la Universidad Nacional del 
Callao, con el 95 % de confianza. 
De ello se observa en figura 1, el resultado obtenido en la prueba de 
salida, luego de aplicar el módulo de aprendizaje para desarrollar 
conocimientos del sistema HACCP, en la elaboración de conserva de olluco, 
este resultado es muy superior al resultado obtenido en la prueba de 
entrada, aplicada a los estudiantes del grupo experimental. Esto indica que 
el programa de aplicación para enseñanza del sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos críticos de control es eficaz para mejorar los conocimientos 
del sistema HACCP en estudiantes de IX Ciclo de Ingeniería de Alimentos. 
Este resultado coincide con el estudio de Ramírez (2007), "Diseño e 
implementación del Sistema HACCP para la línea de pechuga desmechada 
enlatada en la Facultad de Ingeniería de Alimentos", que desarrolló un 
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programa experimental en la Universidad según el enfoque del sistema 
HACCP, que permitió determinar peligros, los puntos críticos de control, 
límites críticos y medidas preventivas en la línea de producción de pechuga 
desmechada enlatada como parte del programa de innovación y desarrollo 
alimentario de la Universidad de La Salle en Colombia. Asimismo, el estudio· 
de Rosas y Reyes (2008), "Diseño de un plan HACCP en el procesamiento 
industrial de sardinas congeladas, en la Escuela de Ciencias Aplicadas del 
Mar", en la Universidad de Oriente en Venezuela, que utilizando el· sistema 
HACCP, permitió identificar, evaluar y controlar los peligros relacionados con 
producción, procesamiento, distribución y consumo a fin de obtener 
alimentos inocuos. 
Los hallazgos obtenidos de la aplicación del sistema HACCP, en la 
elaboración de conserva de olluco, a partir de una experiencia educativa, se 
inserta en la línea de la responsabilidad de la calidad e inocuidad de los 
productos alimenticios que se da en ·la fase de producción, en esa línea 
coincidimos con el informe de la Organización Panamericana de la Salud 
(2003), que afirma que "el Sistema HACCP fue diseñado para controlar el 
proceso de producción, y se basa en principios y conceptos preventivos. Es 
posible aplicar medidas que garanticen un control eficiente, por medio de la 
identificación de puntos o etapas donde se puede controlar el peligro. Los 
peligros aquí considerados pueden ser de origen físico, químico o biológico" 
(p. 11). 
El sistema HACCP es compatible con otros sistemas de control de calidad. 
Esto significa que inocuidad, calidad y productividad pueden abordarse en 
conjunto y se expresa en evidente beneficio para la salud, la propuesta de 
aplicación del sistema HACCP en la elaboración de conserva de olluco, 
también incorpora en el proceso de sistematización elementos que coinciden 
con el estudio de Bermudez, Bolcatto, Bernardini y Vitali (2004), "Diseño de 
un plan HACCP para ser aplicado al proceso de elaboración a pequeña 
escala de un producto biológico", que recomienda implementar las Buenas 
Prácticas de· Manufactura que contemplan la mayoría de los procedimientos 
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realizados en una industria de este tipo para lograr productos que cumplan 
con los requisitos de calidad correspondientes. 
De esto da cuenta, el estudio desarrollado por Sánchez (2004), 
"Estudio del procesamiento de .enlatado de ollucos con charqui", estudio 
desarrollado en la Universidad Nacional Agraria La Malina, cuyo propósito 
fue determinar el flujo óptimo para el enlatado de ollucos con charqui; y las 
condiciones de esterilización en autoclave de tal manera que deje abierta la 
posibilidad de présentar dos alimentos, nativos altamente nutritivos, en. u0a . · 
. . . 
forma comercial que podrá originar; en ambos casos, un incremento en su·.· 
producción y consumo. 
·Con relación a la hipótesis específica 2, existen ·diferencias . 
· signific·ativas en el nivel de conocimiento en la prueba de entrada antes de la 
. influencia de la aplicación del sistema HACCP en la elaboración de ·la 
. . 
conserva· de olluco en estudiantes de grupo experimental y· control_ del . 
Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería Industrial de la 
Universidad Nacional det Callao, se demostró que los grupos son 
.. homogéneos antes del experimento, con lo que se obtiene validez interna, 
eri cuanto a que ·los grupos deben ser equiparables antes del ~xperirnerito, 
Hernández (2003), Este resultado se confirma con la Prueba t de Student ·. 
que arrojó un valor de Si.gnificancia (Sig. > 0.05). Teniendo en cuenta .el· 
· resultado obtenido de la prueba, aceptamos la hipótesis nula de trabajo, no 
hay diferencias significativas entre las medias del grupo de control y el grupo 
experimental; se advierte que los grupos son homogéneos antes del 
· experimento de aplicación de la elaboración del olluco con el sistema 
HACCP. 
Ardón y Afonso (201 0), en su estudio: "Percepciones sobre programas 
de formación e institucionq/idad en Seguridad Alimentaria y Nutricional" en 
Honduras, de la Universidad Politécnica de Madrid, sostienen que las 
universidades tienen en la Seguridad Alimentaria y Nutricional un espacio 
para cumplir su función (formación, investigación, extensión). 
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Con relación a la hipótesis específica 3, existen diferencias· 
significativas en. el nivel de conocimiento en la prueba de salida después de 
la aplicación del sistema HACCP, en la elaboración de la conserva de olluco 
en. estudiantes de grupo experimental y de control del Noveno Ciclo. de 
Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería Industrial de la Universidad NaCional 
del Callao. En el resultado de la Prueba t de Student para muestras 
independientes se obtiene un valor de Sig. (bilateral) 0.000 y lo comparamos 
con el nivel de significancia de 0.05; luego. 0.000 < 0.05;. entonces . se 
comprueba que existe diferencia significativa entre las medias. Teniendo· en 
cuenta el resultado obtenido de la prueba t de student . para muestras 
independientes rechazamos la hipótesis nula. Por tanto; existen diferencias 
significativas en el nivel de conocimiento en la prueba de. salida después de 
la aplicación del sistema HACCP en la elaboración de la conserva de olluco 
en estu~iantes de grupo experimental · y de control del Noveno Ciclo de 
Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional 
del Callao. 
En esa línea, Villa reyes (2001 ), sostiene en su estudio: "Propuesta de 
implementación del HACCP en la carrera profesional. de Industrias 
Alimentarias del 1ST Aparicio Pomares de·. Huánuco", · que·.· es . posible 
alcanzar los lineamientos básicos que permitan difundir el conoCimiento 
sobre la inocuidad de los alimentos en la formación de profesionales técnicos 
en la carrera profesi9nal de Industrias Alimentarias, especialidad ésta que en 
la actualidad cuenta con un Centro de Producción e Investigación destinada 
a poneren practica los conocimientos teóricos adquiridos en las aulas de 
formación técnica del estudiante. Siendo por tanto, vital .implementar un 
sistema HACCP, teniendo en cuenta que el análisis de peligros es un 
elemento clave en el desarrollo del. plan · HACCP. Es esencial que ese 
proceso se conduzca de. manera apropiada, pues la aplicación de los otros 
principios implica tareas que utilizan los resultados del análisis de los 
peligros. De ese modo, el análisis de peligros representa la base para la 
elaboración del plan HACCP. El análisis de peligros se describe como "la 
colecta y evaluación de las informaciones sobre los peligros y . las· 
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circu~stancias que contribuyen. a su presencia, para· decidir . cuáles . son 
significativos para la inocuidad del alimento y que, por lo tanto, deberi .ser 
abordados en el plan HACCP" (OPS, 2003). 
· Con relación a la hipótesis derivada 4, existen diferencias significativas 
en el nivel de conocimiento entre prueba de entrada y prueba de salida, en·la 
elaboración de la conserva de olluco por control de calidad tradicional del · 
. . 
grupo de control por estudiantes del Noveno Cciclo de Ingeniería Industrial 
de la Universidad Nacional del Callao. En el resultado de la Prueba T de 
St.udent ·para muestra relacionadas ~e obtiene un valor t de - •1.604, ·con 
grados de libertad de ·29 y se expresa como r (29) = - 1.604 para p< 0.05; 
como la probabilidad Sig. (bilateral) es 0.089 y lo comparamos -conel nivel 
de significancia de 0.05; luego 0.089 > 0.05; entonces se comprueba que. no. 
. . 
existe diferencia significativa entre las medias. Teniendo en cuenta ·el 
resultado obtenido de la prueba, aceptamos la hipótesis nula. Por tanto, no 
existen diferencias significativas en el nivel de c:onocimiento entre prueba de .. 
entrada y prueba de salida, en ·la elaboración de la conserva de ·olluco por .. · 
control de calidad tradiciona·l del grupo de control por estudiantes del Noveno· 
Ciclo de Ingeniería Industrial de la Universidad Nacional del Callao .. 
El resultado obtenido por el grup·o de control en prueba de salida, 
. . 
. grafica la necesidad de incluir en el pl.an de estudios de la ci:urer~ profesional 
el enfoque HACCP, en tanto· un enfoque científico que se basa en un sistema 
de _ingeniería conocido como Análisis de Fallas, Modos y Efectos, donde en 
cada etapa del proceso se observan los errores que pueden ocurrir,. sus 





En las condiciones en que se aplicaron los instrumentos, se interpretaron los 
resultados en las tablas y figuras y luego del proceso de contrastación de las 
hipótesis arribamos a las siguientes conclusiones en función a los objetivos: 
1. Se puede afirmar, teniendo en cuenta los resultados, que la aplicación del 
sistema HACCP influye en la elaboración de la conserva de olluco con 
base en un sistema de inocuidad alimentaria. 
2. Se encontró diferencias en el nivel de conocimiento de seguridad 
alimentaria, entre prueba de entrada y prueba de salida, por estudiantes 
del grupo experimental del Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos de la 
Universidad Nacional del Callao. 
3. No se encontró diferencias en el nivel de conocimiento de seguridad 
alimentaria en la prueba de entrada antes de la influencia de la aplicaCión 
del sistema HACCP, en la elaboración de .la conserva de olluco en 
estudiantes de grupo experimental y control del Noveno Ciclo de 
Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería Industrial de la Universidad 
Nacional del Callao; por tanto, se puede afirmar que los grupos son 
homogéneos antes del inicio de aplicación del módulo en el grupo 
experimental. 
4. Se encontró diferencias en el nivel de conocimiento en la prueba de salida 
después de la aplicación del sistema HACCP, en la elaboración de la 
conserva de olluco en estudiantes de grupo experimental y de control del 
Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería Industrial de la 
Universidad Nacional del Callao; por tanto, se puede afirmar que 
aplicación del sistema HACCP mejora el nivel de conocimiento de 
seguridad alimentaria. 
5. No se encontró diferencias en el nivel de conocimiento entre prueba de 
entrada y prueba de salida, en la elaboración de la conserva de olluco por 
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control de calidad tradicional del grupo de control. por estudiantes del 




Algunas recomendaciones fruto del desarrollo de la presente investigación,_. 
considera como centrales los siguientes aspectos: 
• Replicar la experiencia de implementación de sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control en las asignaturas de Noveno Ciclo . · 
en la Escuela Profesional de Ingeniería de Alimentos. 
• · · Aplicar· el sistema HACCP en la elaboración de los productos que con 
fines experimentales se llevan a cabo en la Escuela Profe~ional ·de 
· -Ingeniería de Alimentos. 
• Fomentar en la Escuela Profesional de Ingeniería de Alimentos· la. 
necesidad de buscar· estrategias innovadoras que posib11iten un 
aprendizaje eficaz dé los sistemas de aseguramiento de la calidad, como 
una manera de actualizar conoéimientos acordes con el nuevo enfoque 
del mercado de la competitividad y productividad en un escenario dé libre 
mercado de manera de hacer más competitivos a los ·egresados en .él 
mercado laboral. 
· •·. · Recomendar a las autoridades de la Universidad, incluir en el plan ·de 
·estudios de la carrera profesional de Ingeniería de Alimentos, cursos de 
.aseguramiento de la calidad y con mayor énfasis el Sistema HACCP 
(Análisis de Peligros·y Puntos Críticos de Control). 
• Propiciar a futuro, la difusión de los resultados de la investigación, como· 
medio bibliográfico para ser utilizado como consulta en las Universidad~s. 
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HACCP DE LA CONSERVA DE OLLUCO · 
l. INTRODUCCIÓN 
Con la finalidad de adecuarnos a las normas internacionales y las exigencias de· calidad del 
mercado internacional, nuestro laboratorio opta por la implementación del sistema HACCP. 
Con el HACCP definiremos los peligros f!sicos, qu!micos y microbiológicos de la producción. 
Identificaremos los puntos cr!ticos de control en el proceso; definiremos los parámetros a 
medir en cada punto, efectuaremos las correcciones necesarias y documentaremos .las 
acciones a fin de responder las auditorías con solvencia. 
11. OBJETIVO 
Asegurar la calidad del producto que la empresa elabore estableciendo un accionar 
integral que garantice en forma eficiente la calidad y sanidad del producto. 
Identificar en forma sistemática los peligros y puntos cr!ticos de control de proceso. 
111. DESARROLLO DEL PLAN HACCP 
Es el documento que describe el sistema de Análisis de Peligros y Puntos Cr!ticos de Control. 
IV. FORMACIÓN DEL EQUIPO HACCP 
4.2 Qbjetivo: 
Seleccionar a los miembros que tendrán la responsabilidad de dirigír el plan HACCP. 
4.3 Características del equipo 
Este equipo está conformado por el personal de la Gerencia y/o supervisión y entre ellos 
no existe dependencia de línea. 
La selección se debió a sus conocimientos de proceso. 
Los miembros del equipo tienen pleno conocimiento de lo que realmente ocurre en la línea 
de producción. 
Los miembros del equipo participarán hasta la culminación del estudio; pero cuando se 
considere necesario se invitará a especialistas de otras áreas que el equipo considere 
necesario. 
V. DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 
5.2 Denominación del producto: 
Conserva de olluco 
5.3 Características Físico- Organolépticas del producto 
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01luco~7 -.. carne deleS''; 
Energía 91 Cal 176 Cal 
Agua 84.2 g 75.0 g 
Proteína 0.8 g 20.2 g 
Grasa 0.1 g 10.6 g 
Carbohidratos 13.3 g 00.0 g 
Fibra 0.9 g 0.0 g 
Ceniza 0.7 g 0.1 g 
Calcio 2.0 mg 8.0 mg 
Fósforo 24.0 mg 140.0 mg 
Hierro 1.0 mg 2.1 mg 
Tiamina 0.02 mg 0.06 mg 
Riboflavina 0.01 mg . 0.23 mg 
Niacina 11.50 mg 4.2 mg 
Acido ascórbico 0.15 mg 0.00 mg 
Microbiológica 
l·t . ·~ ~. ' j;,;,:,.c .. ~'.:. ... ' · ·cONSERVAS DE ORIGEN ANIMAl,YVEGEJ'AL '· .·.-~·i,"'"' ': •. ·,· .. ·, 
Limite por g/ml 
Categoría Clases n e m M 
Microorganismos mesófilos aerobios 10 2 5 o o -
y anaerobios (*) 
Microorganismos termófilos aerobios 10 2 5 o o -
y anaerobios (**) 
(*) 5 unidades se pre- incuban a 35 oC por 14 días 
(**)5 unidades se pre - incuban a 55 o C por 7 días 
De acuerdo a DIGESA la norma samtana sobre cntenos m1croblológ1cos de calidad 
sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano. · 
Sustancias Químicas 
Sin residuos de pesticidas u otras sustancias tóxicas superiores a los limites permitidos en 
el Codex Alimentarius. 
1 PLAGUICIDA ll CÓOIGO:·l . ,PRODUCTO 
Azinfos-metil A02 
A01 
·.· 1 Clordano rtalizas 0.02 
Diazinon 0.5 
Endozulfan Frutas 2 
LMR: Umite Máximo de Residuos de plaguicidas 
Fuente: Codex Alimentarius (1997) 
5.4 Método de elaboración 
Los ollucos frescos como materia prima es cortado, seleccionado, lavado y luego en la 
etapa de blanqueado, y enfriada para luego seguidamente adicionar la carne ya pesada al 
envase de acuerdo al tipo de formato, para luego incorporar el olluco y el guiso, llevarlo al 
exhausting y sellarlo. Finalmente, se realiza el tratamiento térmico, la codificación del lote, 
la cuarentena y finalmente el etiquetado. 
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5.5 Condiciones de almacenamiento y distribución 
Se almacenarán a temperatura ambiente (P = 20°C y Hr = 80%) en locales amplios, 
cerrados y bien ventilados evitando calentamiento y condensaciones de humedad sobre · 
los mismos. La distribución se realiza en cajas de 24 unidades; cada una va etiquetada, en · 
el cual consigna número de lote, fecha de producción y expiración. · 
5.6 Vida útil 
. La conserva de Olluco tiene una vida útil de 3 (tres) años en mercado. 
VI. USO FINAL DEL PRODUCTO 
6.2 Descripción del uso final del producto 
La conserva de olluco se puede consumir: 
Directamente de la lata 
Acompañado con una guarnición, de preferencia arroz. 
6.3 Grupos objetivos a los que está orientado el producto 
La conserva de olluco (lata) puede ser consumida por personas de cualquier edad, á 
excepción de los lactantes. 
VIl. DESCRIPCIÓN DE LA ELABORACIÓN DEL PRODUCTO 
· 4.1 Descripción de las etapas de la elaboración de Conserva olluco con carne. 
a) Recepción de la materia prima 
La carne de res es recepcionado en tinas de acero y los ollucos cortados en trocitos en 
bandejas de acero inoxidable. , 
b) Pesado e Inspección 
Estas son pesadas la cuál generará una gula de peso, paralelamente se inspeccionan los 
ollucos en cuanto a calidad, cantidad, control de plagas y características organolépticas . 
. e) Selección. . 
En esta etapa se elimina cualquier anormalidad del olluco cortado finamente como 
picaduras, color para su mejor manipulación y preparación. 
d)Lavado 
Esta operación consiste en introducir las materias primas en una tina de acero inoxidable 
con agua fría a temperatura ambiente y clarinada con 2 a 3 ppm de cloro en el agua para 
eliminar toda clase de impurezas y disminUir la carga microbiana. 
e) Blanqueado 
Tiene como finalidad reblandecer los tejidos e inactivar enzimas y disminuir carga 
microbiana y eliminar el oxigeno u otro gas que tenga el olluco. Sometiéndose el producto 
al agua a 80° e por un tiempo de 30 segundos. 
f) Enfriado 
En esta operación se busca detener la cocción del producto y la posible proliferación de 
microorganismos termófilos. Los ollucos son sometidos a una inmersión en agua fria con 
0.5 ppm de cloro libre a temperatura ambiente. 
g) Pesado y Envasado 
En esta operación la carne es acondicionada en la lata de acuerdo a su formato de destino 
y calidad correspondiente luego se incorporan los ollucos ya pesados. Teniendo en cuenta 
que el producto esté completamente limpio y considerando que el peso cumpla con el 
peso declarado en la etiqueta. Los envases son lavados con agua a 0.5 ppm de cloro libre 
para luego ser usados en la línea de envasado. 
h) Preparación de la salsa 
La salsa para el olluco con carne, se prepara un aderezo a base de cebolla y ajos al. que 
se le adiciona el caldo donde se cocino algunos trozos de carne de res como medio 
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disolvente conteniendo de 2 a 3% de sal. Y demás se agregó ingredientes como: pasta de 
tomate, sal, aceite, glutamato, azúcar, pimienta, comino. 
i) Adición de salmuera 
Los envases conteniendo los ollucos con carne se llenan con la salmuera a una 
temperatura de aso a 90° e, para que el producto alcance los 6S0 e en el punto más frio 
del envase en esta etapa, con estas condiciones de llenado en caliente se obtiene un 
vacio dentro del envase por efecto de eliminación del aire. 
j) Exhausting 
Las latas una vez llenados pasan a través de un túnel de vapor saturado, obteniendo una 
temperatura de aoo a aso C, con un tiempo de paso en el cual la conserva adquiere una 
temperatura minima y homogénea de 70° C. 
k) Sellado 
Esta operación es semiautomática o mecánica para el caso de latas. Los limites 
operativos de trabajo de cerrado se considera en latas un traslape minimo de 0.90 mm. 
1) Esterilización 
Los envases cerrados son colocados dentro de una canastilla la cual es introducida en el 
autoclave vertical a una temperatura no menor de 80° C, el tiempo de esterilizado depende 
del formato del envase principalmente. 
Los limites operativos de trabajo de esterilizado es de 121° C y el tiempo de 30 minutos 
·con una presión de 1S psi para este tipo de envase de 1S onzas. 
m) Enfriado 
Terminada la operación de esterilizado, se procede al enfriamiento (con agua fria). Se da 
inicio al enfriado y termina cuando la temperatura de la lata tenga 40° C. 
n) Limpieza - Codificación 
Una vez enfriados los envases, estos son secados y limpiados, luego se codifican las 
bases de la latas con el código de la· planta, fecha de producción, número, año de 
producción y código del producto; con sellos de goma, usando tinta indeleble para su 
impresión. 
o) Cuarentena 
El producto esterilizado es sometida a observación de rutina que consiste en: 
- Observación visual de unidades hinchadas. · 
-Toma de muestra para prueba de estabilidad en estufa a S3° C. 
-Toma de muestra para el análisis organoléptico, después de las 24 horas de producción. 
p) Etiquetado y embalado 
Dependiendo ·del lugar de destino se etiqueta el producto terminado eón un modelo 
determinado, se encajan en unidades por caja de acuerdo a su presentaCión. · 
q) Almacenamiento 
Los envases encajados son almacenados en lugares secos y bajo sombra a una 
temperatura de 20° C con una humedad relativa aproximada a 80%. 
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4.2 Diagrama de flujo 




PESADO Y ENVASADO.· 
PREPARACIÓN DE SALSA 
ADICIÓN DE SALMUERA 
LIMPIEZA -CODIFICACIÓN 
(P = aso a 90° C) 
(P =aso C y e= 2 a 3 min.} 
(T0 e= 121°, P = 1Spsi 
e= 30 min.} 
(Agua con 3 ppm de cloro) 
(Incubación por 7 dlas a SS° C} 
ETIQUETADO- ENCAJADO (Latas codificadas) 
ALMACENAMIENTO (P = 20° C y Hr = aO%} 
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Restos de pesticidas 
Peligro Físico: 
Presencia de 
partfculas extrañas y 
tierra. · 
9.2ANÁLISIS DE PELIGROS DEL PROCESO 
Existen · 
peligros.··.: 
.. significativos . 
' 
Justificju~ su d~cisión-para la cblumna (3) 
.. ·.para la. 
seguridad del 11 _. 
. (4) . . . . . . 
a. Ri.esgos . 









Utensilios y materiales de proceso contaminados. 
Jabas de acopio y vehlculo de transporte en malas 
condiciones. Probabilidad que se presente este 11 a. Baja 
peligro es baja por limpieza y desinfección de la jaba b. Menor 
y vehfculo. La severidad de este peligro es menor. 
La ·adición de estos pesticidas en cantidades 
exageradas por una mala dosificación podrla 
ocasionar daños al ser humano. Probabilidad de 11 a. Baja 
presencia de este peligro es baja por el control de b. Menor 
parte del agricultor. La severidad de este peligro es 
menor. 
Manipulación inadecuada en la cosecha. Falta de 
protección del personal (Presencia de pelos). 
Descuido del personal. . Personal no capacitado.ll a. Baja 
Probabilidad de presencia de este peligro es baja por b. Menor 
la aplicación de buenas prácticas de ·agricultura. La 
severidad es menor. 
. Que medidas 
preventivas se 
pueden aplicar para 
prevenir el peligro : 
(6) 
,): 
Inspección diaria de 
la calidad de materia 
prima de parte de los 
proveedores, verificar 
el transporte de los 
proveedores debe 
estar limpio, lavado y 
desinfectado. 
Aplicar BPA y BPM. 
Capacitación del 
personal en cargado 
de esta operación. 
BPA y capacitación 
del personal 
encargado de esta 
operación. 
.. Existen :. · . , .· ... Que medidas 
· peligros , . ,·· . " . · · •· - , a. Riesgos preventivas se 
Materia prima· Peljgro identificado significativos · · ·. Justifique sú decisión para la c;;olumna (3) · b. Severidad pueden aplicar para 
(1) (2) · · para la. : ·, ,(4) , . (5) prevenir el peligro ' 
seguridad del · · · · (6) 
Selección 
alimento .. · .. 
. (Si/No) .. 
. {3). 
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Peligro Físico: Separar toda clase de impureza que se Aplicar BPM. 
Impurezas: encuentre en el olluco que baje la calidad del a. Baja Capacitación del 
(piedrillas, papeles, Si producto. Probabilidad baja dado que existe b. Menor personal encargado 
residuos metálicos, personal capacitado para esta operación. de esta operación. 
tierra, etc.) Severidad menor. 
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... alimento. '~~ ·-





· ..;·::. 1!(~iesgos -
· 'b:Severidad 
;t .:.(5) .. 
-~-; . { .. : 
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El peligro se asocia a al contacto con los 
manipuladores en la operación y la deficiencia en 
·la frecuencia de cambio de agua. Probabilidad 
baja ya que el agua de proviene de la red 
publica. La severidad es menor 
No existe un control de la concentración de cloro 
libre residual (CLR). Si hay cloro en exceso se 
podrla. experimentar hipercloremia, se empieza 
con· · deshidratación, como producto de la 
pérdida de agua. También el exceso de cloro es 
asociado a enfermedades renales por 
sobrecarga de sal. Probabilidad baja ya que el 
agua de proviene de la red publica controlado por 
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identificado (2) seguridád-del 










Exceso de cloro 




; > (3): -· ._-
Si 
Si 
- -: - ·: :. -- '(4) ;: -: .. 
·:;·"'; 
Los microorganismos pueden ingresar por fisuras, 
mal sellados o por la contracción de las latas. El 
enfriamiento insuficiente o excesivo puede originar un 
deterioro por termófilos o una contaminación después 
del tratamiento debido a la filtración de las latas 
corrofdas. Probabilidad baja ya que el agua de 
enfriamiento proviene de la red publica. La severidad 
es menor. 
Un exceso de cloro en el agua de enfriamiento puede 
provocar corrosión y la subsiguiente filtración y 
contaminación del producto. Probabilidad baja dado 
que existe personal capacitado para esta operación. 
La severidad es menor. 
16·3 
Que medidas 
- a/Riesgos · preventivas se pueden 
b.-S4:lveridad. .aplicar para prevenir 
. (5) el peligro · 








los niveles de cloro 
cada hora en la salida 
del agua de 
enfriamiento.-
Comprobaciones de 
los niveles de cloro 
cada hora en la salida 
del agua de 
enfriamiento. 
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,_:,· para la . · ~. · ~· ·~ ·. (4). · . 
»'!..1"- : . . . ·-ft.:: 
(~) 
seguridad del " ; ·.· · ·' · · · · 
·. alimento :.~ · 
:(Si/No) • 





Debido a que esta operación se realiza en forma 
manual las malas prácticas de higiene del personal 11 a. Baja 
que labora en esta área contaminarla la materia b. Menor 
prima asf como una inadecuada limpieza y 
desinfección de los equipos permitirá que estos 
microorganismos proliferen. Provocan en el hombre 
vómitos, diarréas. Probabilidad baja por contar 




puec;ten aplicar para 











.. ~. :·. 
Peligro 
identificado (2) 
















··a .. Riesgos 
b. Severidad 
. (5) 
El riesgo que existe en esta fase es de tipo 
microbiológico, ya que si el pH del producto 11 a. Baja 
elaborado supera el valor de 4.5, el tratamiento b. Menor 
térmico que se aplica como producto de acidez baja 
es insuficiente e incide en la esterilidad comercial 
del producto. Probabilidad baja por obtener una 
formulación adecuada de pH. Severidad menor 
La adición de estos insumos en cantidades 11 a. Baja 
exageradas, podría ocasionar daños al ser humano. b. Menor 
El grado de impureza de los insumos, afectará en la 
salud del hombre. El peligro se asocia a malos 
manejos de los proveedores. La probabilidad es 





prevenir el peligro 
'. (6} 
Deberá existir una 
formulación 
especifica para 
obtener un adecuado 
pH del producto 
acabado. 
Determinación de la 
temperatura máxima 
del guiso 
Dosis de insumos, 
dentro de Jos limites. 
Control y exigencias 
de fichas técnicas del 
producto hacia el 
proveedor. 
. '-, ~. 
7"\ 
·Materia prima. 
. · <.:~ ' (1) ' . '\ .... : 
,. ' 
Adición de la 
salmuera 
. '·' ... ~é: .. ~:~lii~~:-~.:·· ··'.· .. :: .. ''; . ·<,, .. ·.:._ ~'\ ,' .. 
. ,: Peligro. : , :.. .~ 'sigQificatiyo~. · '•·.:· ".Justifique su .. decisión par~:r la cofurnna''(3L-. 
i'élentificado· (2) , ;. ... para la ' ~ · :.: · · · · : .( 4) · · · ~ ·· : . 
;;,· ', . ·::·-;:.·.. ~.. .,d'·',dd .,. ' . ' .. ,}~- ·.. . .•. •' · e : · ·:· · s~gun a. e . · · L · · . · .. . .. . _··,, .. 





· <· ~alimento 
. /(Si/No) .':' 
· . .'-
'/.:_' '·(3):: ·: 
-:.':-"· : . ..,_ .. '· ·-:.'t-' 




El tratamiento térmico que se aplica como producto 
de baja acidez es insuficiente e incide en la 
.. ·~ .: ' ::__ :: .'t,. 
: chRiesgos .. 
b>Severi.dad 
.. (5f .. · :· 
. ~- .. '. . 








esterilidad comercial del producto. El tiempo y la JI a. Baja 
temperatura influyen . en el crecimiento de los b. Menor 





este peligro es baja por la existencia de 
estandarizaciófl de las formulaciones, además del 
control de tiempo y temperatura en este proceso. 
Severidad de este peligro es menor porque existe 




· pueden aplicar para 
· prevenir el peligro · · 
.· . ;_ '(6) 
·:.• 
Prácticas de higiene 
y saneamiento. 




. ;. (1) 
Exhausting 
'· 
. ,_ Peligro• :-
identifieac;lcH2) 





















. ~. ~ 
• ' _: ~ • '.· ~ ~· z•· -·, peligros.·<:; .. ·, 
-signifiqativos 




·- • 1 
.·Ju~~ifique:su:élecisión para la columna (3) --·.:· .. , .. :_, -:;. <4r .-.-_.--_:-
. Que medidas 
· a. Riesgos r -~- preventivas se 
-11 b.: ~everidad_ _pueden _aplicar para 
· -- (5) _ · _ .· preven1r el peligro 





El exhausting es la operación que garantiza el 
grado de vació que debe tener las latas, llamado 
también espacio de cabeza. La eliminación del 
oxigeno presente reduce la proliferación de 
microorganismos anaerobios esporulados. La 
probabilidad es baja por el buen calibrado del 
equipo y con'trol de temperatura y tiempo. La 




. (6)· . 
Control adecuado de 





tiempo de proceso y 




' " .... :~"· 
. Peligro.identificado. 




microbiana tras el 
esterilizado por un 












. Existen . · 
, .. peligros 
' significativos 
. ·para-la~ · 
•. seguridad del 
· alimento 
(Si/No) 
. '(3) ' 
Si 
Si 
;JusÜftque su .deCisión para la c·orumna (3}. 
\.'' ,. (4) 
., .-
Los cierres con rizos dañados y las costuras dobles 




manera contaminar el producto. El ingreso de 11 a. Alta 
oxigeno por las pequeñas aberturas posibles que se b. Mayor 
genere por un eventual mal sellado seria suficiente 
para la proliferación de microorganismo aerobios 
patógenos. La' probabilidad que se presente este 
peligro es alta debido a la continua descalibración 
de la selladora. La severidad de este peligro es 
mayor. 
Los residuos de limpieza como los son los 
detergentes o lubricantes propios de la maquina 11 a. Baja 
selladora se pueden trasladar al producto en el b. Menor 
momento del sellado y de esta forma contaminarlo. 
Probabilidad baja ya que se aplican correctos 
programas de limpieza y desinfección de equipos. 




pueden aplicar para 




calibración de la 
selladora antes de 
cada lote de 
producción. 
Supervisión de Jos 
programas de 
limpieza. 




• . ,. "' . EXisten · · -
· .. peligros:. 






















·1~ :·" ~- ..... _.o;, 
~ .Justifiquesu~degisiÓn .para la ,columnai(3) 
' ·.·e . (4) . 
t• . -~:.,y ' ' .;. ,' 
; '., .. 
... ,· 
-_' ~ . . :::-.· 
Clostridium botulinum es importante por ser 
anaerobio estricto cuya toxina es termo resistente y, 
· e~.: Riesgos 
b. Sevéridad 
.· ;_. (5) 
. ...· ... 
como consecuencia de ello, originan la alteración 11 a. Alta 
de algunos alimentos enlatados de acidez elevada. b. Mayor 
Al crecer son capaces de tolerar valores altos de 
pH. Clostridium botulinum altera las conservas que 
contienen productos cárnicos. La probabilidad es 
alta por no cumplir con los programas de 
esterilización. La severidad es mayor. 
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Que medidas 
· preventivas se 
·pueden aplicar para 
prevenir el peligro 




















Exceso de cloro en 




E~isten peligros . 
· · significativos. 
·~· para la , ' 
seguridad del ·• 
·alimento (Si/No) 





· Justifique su qecisión para la columna (3) 
~ 
• (4) • 
... 





mal sellados o por la contracción de las latas. El ~ a. Baja 
enfriamiento insuficiente o excesivo puede originar 11 b. Menor 
un deterioro por termófilos o una contaminación 
después del tratamiento debido a la filtración de las 
latas corroldas. Probabilidad baja ya que el agua de 
enfriamiento proviene de la red publica. Severidad 
menor 
Un exceso de cloro en el agua de enfriamiento 
puede provocar corrosión y la subsiguiente filtración 11 a. Baja 
y contaminación del producto. Probabilidad baja b. Menor 





pueden aplicar para 




los niveles de cloro 
cada hora en la 
salida del agua de 
enfriamiento. 
Comprobaciones de 
los niveles de cloro 
cada hora en la 
salida del agua de 
enfriamiento. 
1 ' -. ~ .· ... 
~-1. 
:Exist~n :" 
• · peligros··, 
·.·Materia prim~ \~ ~eligro .. ident. ificado.·jl·'signifiéa.tivos 












Cabello dentro de 
la caja. 
· seguridad del 
álimento 
.. \(Si/No) 
. (3)' . 
SI 
·'· ' Qúe medidas 
;¡-' 
.·,r··~:J.üstiftque ~u d~cl~ión p~r~ la colu;¡na(3) 
... •. ';. . :. (4) ,; . . ' . 
·' 
a. Riesgos · . preventivas se 
b. Severidad·· :pueden aplicar" para 
·. (5)' prevenir el peligro 
. (6) 
,, 
.,. -~ . j-. 
-~ 7" 
Descuido del personal. Personal no entrenado.ll a. Baja 
Probabilidad baja por un control de BPM en la b. Menor 
empresa. Severidad menor 
Aplicar BPM. Uso 





Materia prima.(1)· ·11 Peligro identificado 
Almacenamiento 
- ·. '(2) . ' 










• peligros/" • . 
. significa~iv'os· .; 
para la · · ~· 
'seguridad: del 
. 
. JÚstifique su'decisión.,para ia columna (3), · 




. alimento ' • 11 • 
(Si/No) . 
(3f .. ·,: 
.· 
Si 
El daño fisico de las latas podria causar 11 a. Baja 
filtraciones y contaminación del producto. b. Menor 
Condiciones de almacenamiento incorrecto 
propicia el desarrollo de microorganismos 
deteriorativos. Las altas temperaturas podrian 
facilitar el ·crecimiento de bacterias mesófilos. 
Probabilidad baja por inspecciones diarias en el 




pueden aplicar para 
prevenir el peligro 
(6) 








. X. DETERMINACIÓN DE LOS PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL MEDIANTE EL USO DEL ÁRBOL DE DECISIONES 
:, ;~ASE· DEL1PROC~.~o:, ~~ ··••· ~eug~o; ·:5i ~(~PREGU_N .. ·TA}j ·¡·~ ~~E·G,UN~A? 11· :P,REGUNTA·~' .. 
- ·. :~···. " · ···IDENTIFICADO"'·: · ~· ~· ' ~ · :· · · ·'" - . . -






-- ----- --l NO . SI SI NO 
Químico SI ~--· __ NO- - _ll ~- _si~] SI NO 
·Físico SI 
1 _ NO _ 11 _NO -~~ -- _ J _ N~ l 
PESADO E 
INSPECCIÓN 
No Existe NO ,-_ ~-~ ll-· ... ~-~ ~ ~
~SELECCIÓN 11· Físico ¡r-_~s~ NO NO r~ -- -l~ NO -l 
LAVADO 1 FISico---.-r-· _~:·~sr.: -J NO NO r -- _-:- -- 11--~NO-~~-~ 
Químico r-~ ~1 '11 N~--11 --sr Ir - 51-l, NO 
BLANQUEADO Biológico 
si 11 NO~L __ · NO-~r~~- -- l. NO 
ENFRIADO Biológico si NO NO NO 
1 Qu~mico_]l ··-sr 11 NO NO NO 
PESADO Y ENVASADO '1· Biológico JI SÍ. ¡po_-~1 SI SI NO 




































11 ll ll 
; 
SELLADO Biológico SI -- -- SI 
1 




























































SI NO NO 
1 
. -- NO 
1 
EMBALADO . 
1 ALMACENAMIENTO 11· Biológico 
11 
NO NO -- ·~ -- NO 
1 
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XI. PROCEDIMIENTO DE CONTROL 
PUNTO CRÍTICO DE CONTROL: 
1. Sellado 
RIESGOS: 
1. Crecimiento, desarrollo y contaminación microbiana por cierre defectuoso. 
MEDIDAS PREVENTIVAS: 
1. Inspección por muestreo de Jos envases y tapas. Momento de recepción serán 
debidamente revisados y aprobados. 
2. Control continuo en cierres de latas. 
3. Calibración de equipos de sellado (máquina selladora y cambios de operarios). 
4. Capacitación y equipamiento permanente del personal. 
LÍMITE CRÍTICO: 
1. Medidas de cierre de latas: ancho o espesor, altura, profundidad y traslape. 
En el siguiente cuadro podemos observar Jos límites permitidos para una medición 
de envase dados en milímetros de pulgada. 
e lata 1 Altura Espesor Profundidad GancJ:¡os 
~libra 1 0.118 .± 0.003 0.042 .± 0.003 0.120-0.128 0.08-0.085 
15 onzas 1 0.118 .± 0.003 0.120- 0.128 0.08-0.085 
PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA: 
1. Control de cierre de latas es destructivo y se realizará al inicio de las operaciones 
y cada hora de trabajo midiendo el traslape y realizando pruebas de hermeticidad 
con bicarbonato de sodio, que genere una presión de 15 psi. Durante el proceso 
se realizarán medidas exteriores cada hora como: altura, espesor y profundidad; 
como indicadores exteriores de buen cierre e inspección visual de estado de la 
lata. · 
2. La calibración de la máquina de latas se realizará al inicio y cada vez que esta se 
descalibre además cuando se cambie de formato, será responsabilidad del 
operador bajo la supervisión de Control de Calidad. 
ACCIONES CORRECTORAS: 
1. Los lotes de latas vacías que se encuentren defectuosas se rechazará el lote y se 
devolverá al proveedor la mercadería. 
2. En latas llenas se medirán el traslape de cierre de planta, si estuviera por debajo 
de 0.90 mm. Se procederá a la corrección de ganchos de cuerpo, tapa y altura de 










aerobios tras el 
esterilizado por 
mal cierre o por 
costuras mal 
formadas. 
uM_r:rEs . t _ PROCEf?I~,I~NTO'DE y1~1LANCIA 1 


























de cada técnico 
batch de encarga-






. ' . 
DESVIACIONES 
• t 
Ajuste o calibración de 
la máquina selladora 












registro de cierre. 
PUNTO CRÍTICO DE CONTROL: 
1. Esterilización 
RIESGO: 
1. Producto no estéril. Desarrollo microbiano por esterilizado (alta T0 - largo tiempo) 
comercialmente no apto para consumo humano. 
LÍMITE CRÍTICO: 
1. La temperatura y el tiempo de esterilización se reporta en el siguiente cuadro. 
Tipo de Temperatura . d .· Tiempo Fo 
.• frasco 
Inicial Esteriliza· . 
15 onzas 65° e 121° e 1 hora 6 
Fuente: Nac1onal eanners Assoc1at1on (1988) 
MEDIDAS PREVENTIVAS: 
1. Estudio de distribución de calor en cada una de las autoclaves, determinar curvas 
de penetración de calor para cada formato y determinar el factor de esterilidad Fo 
para definir parámetros. 
2. Cada formato que no se encuentre en el presente documento, requerirá del 
estudio de penetración de calor antes de proceder a la determinación de 
parámetros de esterilización. 
3. Realizar un mantenimiento de instrumentos de temperatura, presión e 
instrumentos de medición de tiempo, bajo responsabilidad del Jefe de control de 
calidad. 
PROCEDIMENTO DE VIGILANCIA: 
1. Verificar la temperatura y el tiempo de esterilizado en cada batch por medio de 
control de la carta termoregistrador y comparar con el tiempo de esterilización 
registrado por el operador del autoclave. 
2. · El termómetro digital del termoregistrador, el termómetro de la autoclave y 
manómetros serán revisados cada seis meses por una compañía externa bajo 
responsabilidad del· departamento de control de calidad. Realizar pruebas de 
análisis microbiológicos de recuento de termófilos, Escherichia coli y prueba de 
estabilidad a 53° e por 7 días, tomando muestras al azar. 
ACCIONES CORRECTORAS: 
1. Si un lote saliera de control se tomará de las cartas del termoregistrador valores 
de temperaturas y tiempos, se procederá al cálculo del factor Fo · utilizando el 
método de integración gráfica u otro método. 
2. En el caso de Fo mayores de 5 se somete el lote a pruebas de estabilidad· 
microbiológica y análisis de presencia de Clostridium botulinum; si tiene valor 
negativo se acepta, si es positivo se descarta. 
3. En caso de un desperfecto mecánico (falla en el caldero ó en la fuente de energía) 
durante el esteri.lizado donde la temperatura y el tiempo es insuficiente se debe 
reiniciar el proceso de esterilizado nuevamente para cumplir con la temperatura y 
tiempo establecido para el tratamiento térmico. 
.. ··.FASE: DEL' 
· '· PROCESO ... 
Esterilización 11 
. DESCRIPCION 
· bei.. PEL.IGRO. 
· .• : . !.' 
\l·;· 
... 
.. LÍMITES . : . . PROCEDIMIENTO DE· VIGILANCIA ·.PROCEDIMIENTOS 
cRiticas ·¡ auE l cóMo 1 cuAN. DO 1 QUI·E.' ~ 1 PAfiA ~ÓRREGIR 
• • • • 1 • • • • • • • . • • • ' • DESVIACIONES . 
. .• . 1. . . . . . : .. ··.·;->'·' ;:'· ·: .. : •. '· ··.> :.''· 
• ~· • - \ j ' • '. • : - - . : • • • :' • • •• ~ 
Peligro 11 Temperatura T
0 de la La Hasta que Operano 1 Ajuste de la 
Biológico: en la retorta retorta medición llegue a la de temperatura deLvapor 
igual121° e de la ro T0 de producci proveniente del caldero. 
Supervivencia de será trabajo ón 
microorganismos empleand encarga 
mesófilos: o un do de 
C/ostridium termómetr este 




11 11 11 
Tiempo de Tiempo La Desde que Operario 11 
tratamiento que las medición llega a la T0 de 
térmico igual latas del tiempo de proceso. producci 
a 30 min. están en se realiza· ón 
la empleand encarga 





.. '., ~ 
1 Registro de Calibración de 
proceso de instrumentos de 
esterilización medida y registro de 
la autoclave. 
11 




Mantenimiento de la 
11 11 autoclave. 
1. DESCRIPCIÓN 
·ANEXO 2 
TECNOLOGIA DE ALIMENTOS 11 
SILABO DE APLICACIÓN· DEL SISTEMA HACCP 
El curso de tecnologfa de alimentos lf esta destinada a enriquecer a los estudiantes sobre las maneras 
idóneas ·de controlar los procesos de elaboración de alimentos permitiendo un desenvolvimiento continuo 




• Dar el conocimiento básico e indispensable sobre un sistema de aseguramiento de calidad 
llamado HACCP {Hazard Análysis Critica! Control Point), en la elaboración de conserva de olluco 
Específicos 
./ Tener conocimiento sobre normas legales: el Codex Alimentario, OMS Organización mundial de 
la salud (WHO world Health, Organization), Página Web, FAO Food and agricultura Organization 
of the United Nations . 
./ Conocer las especificaciones y límites en el proceso de elaboración para fijar los parámetros de 
control, aprendiendo a entender y razonar sobre la parte microbiológica de los alimentos 
preparados; es decir, el grupo de gérmenes que podrían afectar nuestra calidad de producto 
garantizando de esta manera la calidad higiénica de los servicios alimentarios en la elaboración 
de conserva de olluco. 
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3. CONTENIDO PROGRAMÁTICO 
UNIDAD DE APRENDIZAJE: SISTEMA HACCP 
SESIÓN DE TEMPORALIZACIÓN UNIDAD /CONTENIDOS COMPETENCIAS EVALUACION 
APRENDIZAJE 
Capítulo 1: Normas Legales, Conocimiento de las definiciones Prácticas visuales y 
Introducción al sistema Capitulo 11 y los requerimientos de los didácticas con material de 
HACCP. Semana 1 El Codex alimentario, 10 secciones de aplicación. elementos que lo conforman, apoyo. Elaboración de 
Directrices de aplicación de HACCP . personal, instalación, proveedor, conserva de olluco. 
Principios para criterios microbiológicos. evaluación administrativo, materia prima, 
de riesgos microbiológicos material de empaque, etc. 
Sanitización y Procedimientos Procedimientos Estándares Operativos (SSOP). Lectura: Prácticas visuales y 
Estándares operativos Semana 2 Introducción HACCP- Un Enfoqué Sistemático didácticas con material de 
(SSOP). Sanitización General Requisitos regulatorios. hacia la Seguridad de los apoyo. Elaboración de 
Alimentos. conserva de olluco. 
Peligros Biológicos y Peligros Microbiológicos: características y Lectura: Prácticas visuales y 
Químicos, Controles. Físicos y Semana 3 controles HACCP- Un Enfoque Sistemático didácticas con material de 
su control Resumen y Referencia hacia la Seguridad de los apoyo. Elaboración de 
Práctica visuales y didácticas con material de apoyo Alimentos. conserva de olluco. 
interacción con el alumno. 
Tareas iniciales para el Introducción Lectura: Prácticas visuales y 
desarrollo de planes HACCP. Semana4 Reunir el equipo HACCP HACCP- Un Enfoque Sistemático didácticas con material de 
Describir los alimentos y su distribución. hacia la Seguridad de los apoyo. Elaboración de 
Describir los consumidores y el uso esperado de los Alimentos. conserva de olluco. 
alimentos 
Desarrollar el diagrama de flujo del proceso 
Análisis de Peligros Introducción. Lectura: Prácticas visuales y 
Semana 5 Importancia de realizar un análisis de peligros HACCP- Un Enfoque Sistemático didácticas con material de 1 
Identificación de peligros hacia la Seguridad de los apoyo. Elaboración de 
Evaluación de los peligros Alimentos. conserva de olluco. 
Resumiendo el análisis de peligro 
Puntos de Control Crítico Introducción Lectura: Prácticas visuales y 
Semana 6 Puntos de control y . HACCP- Un Enfoque Sistemático· didácticas con material de 
puntos críticos oe control hacia la Seguridad de los apoyo. Elaboración de 
Determinar los PCCs Alimentos. conserva de olluco. 
Árbol de decisión # 1 para un PCC 
Regulaciones gubernamentales para los PCCs. 
-··--- -
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Límites Críticos. Introducción Lectura: Prácticas visuales y 
Semana 7 Que son los limites criticas HACCP- Un Enfoque Sistemático didácticas con material de 
Fijar limites criticas hacia la Seguridad de los apoyo. Elaboración de 
Consideración regulatoria para los limites 
Alimentos conserva de olluco 
criticas. 
Monitoreo de los Puntos Introducción Lectura: Prácticas visuales y 
Criticas Qué es el monitoreo HACCP- Un Enfoque Sistemático didácticas con material de 
Cómo será el monitoreo hacia la Seguridad de los apoyo. Elaboración de 
Semana 8 
Cuándo debe monitorearse Alimentos 
conserva de olluco 
Quién realiza los monitoreos 
Requisitos reg ulatorios . Otras consideraciones y Referencia 
Acciones correctivas Introducción Lectura: Prácticas visuales y 
Ajustes y acciones correctivas. HACCP- Un Enfoque Sistemático didácticas con material de 
Semana 9 Acciones correctivas hacia la Seguridad de los apoyo .. Elaboración de 
Requerimientos regulatorios 
Alimentos conserva de olluco 
Responsabilidad para .la toma de 
decisiones 
Otras consideraciones y referencias 
Procedimientos y Introducción Lectura: Prácticas visuales y 
Verificación Semana 10 Validación - Verificación HACCP- Un Enfoque Sistemático didácticas con material de 
Mantenimiento de Razones para mantener el registro hacia la Seguridad de los apoyo. Elaboración de 
registros Tipos de registros HACCP 
Alimentos conserva de olluco 
Procedimientos para el mantenimiento de 
registros . 
4. METODOLOGIA 
• Se trabajará en base a procesos de aprendizajes activos y participativos utilizando la metodología "Ciclo de Aprendizaje" en el proceso 
de elaboración de conserva de olluco, utilizando el sistema HACCP como mediador del aprendizaje para la elaboración de alimentos 






Taller pedagógico y grupos cooperativos de aprendizaje . 
Debates, conferencias, · · 
Clases prácticas (elaboración conjunta yevaluativos con trabajo individual) 
Mapas conceptuales, ensayos, redes conceptuales e informes . 
Participación en clase 
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1; ¿Qué son las Buenas Prácticas de Manufactura? 
a) Son procedimientos que sigue el consumidor 
b) Son procedimientos de seguridad 
e) Son procedimientos de higiene y manipulación 
d) Son procedimientos de tránsito 
2. ¿Qué significa HACCP? 
a) Análisis de Riesgos e Identificación de Puntos Criticas de Control 
b) Análisis de Riesgos e identificación de Puntos de Control Criticas 
e) Análisis de Peligros e Identificación de Puntos Criticas de Control 
d) Análisis de Peligros e Identificación de Puntos de Control Criticas 
· 3. ¿Qué es un Sistema HACCP? 
. a) Buen producto en el mercado 
b) Buena práctica de manufactura 
e) Especificación documentaría para asegurar inocuidad alimentaria 
d) Buena práctica de manipulación 
4. ¿Qué entiende por Control de Calidad? 
a) Pruebas rutinarias de control durante una producción 
b) Procesos programados para una operación de producción 
e) Etapas que permiten la identificación de errores en una producción 
d) Todas las anteriores 
5. No es un principio del sistema HACCP: 
a) Establecimiento de un Manu<;~l de Buenas Prácticas de Manufactura 
b) Elaborar un análisis de peligros y medidas preventivas 
e) Especificación de los limites criticas para cada PCC 
d) Establecer las medidas correctivas para un PCC 
6. Pertenece a un análisis de peligros del sistema HACCP: 
a) Peligro Fisico 
b) Peligro Biológico 
e) Peligro Quimico 
d) Todas las anteriores 
7. El producto alimenticio pasa por tres etapas que son: 
a) Recepción, almacenamiento y proceso 
b) Proceso, almacenamiento y recepción 
C) Recepción, proceso y almacenamiento 
d) Almacenamiento, recepción y proceso 
8. El sistema HACCP es: 
. a) Es un sistema que luego de implantado se mantiene por varios años. 
b) es un sistema esencialmente dinámico que puede estar sujeto a continuos cambios. 
e) la verificación del Plan HACCP es una tarea que compete a la gerencia de calidad, para 
supervisar la actuación del equipo que lo desarrolló. 
d) la verificación le compete al equipo que lo desarrolló 
9. La evaluación del alimento procesado es importante: 
a) Para cumplir con las normas ISO 
b) Para presentar una buena etiqueta 
e) Para no causar daño al consumidor 
d) Todas las anteriores · 
10. El equipo multidisciplinario correctamente entrenado puede: 
a) Diseñar un plan maestro HACCP que se reproduce a cualquier linea de producción 
b) Diseñar un plan maestro HACCP para elaboración de conserva de olluco 
e) Diseñar un plan maestro HACCP sólo para el envasado del producto 
.. d) Diseñar un plan maestro HACCP sólo para la recepción del producto .. 
11. ¿Qué cuidado se debe tener en la recepción del producto? 
a) Aplicar las buenas prácticas de manipulación 
b) Evitar que los productos entren en contacto con el suelo 
e) Cumplir con la inspección visual 
d) Aplicar las buenas prácticas agrícolas 
12. ¿Qué cuidado se debe tener durante el envasado del producto? 
a) Condiciones higiénico sanitarias de los equipos de llenado 
b) Poseer formación en materia de educación sanitaria 
e) Aplicar buenas prácticas higiénicas que evite contaminación del alimento 
d) Todas las anteriores 
13. Qué cuidado debe t~ner durante el cerrado del envase: . 
a) Buena practica de manufactura 
b) Buena práctica de almacenamiento 
e) El cierre debe ser hermético para evitar la contaminación 
d) Buena práctica de higiene 
14. ¿Cómo se debe prevenir la contaminación cruzada de alimentos? 
a) Evitar la contaminación de los alimentos por contacto directo o indirecto 
b) Reprocesar los productos rechazados 
. e) Mantener los animales fuera del ambiente de proceso 
d) Ninguna de las anteriores 
15. ¿Qué es un análisis de peligros? 
a) Identificación de los posibles contaminantes que afectan la salud 
b) Analizar uri peligro en un determinado alimento 
e) Analizar el peligro que pueda tener un alimento del campo 
. d) Identificar contaminantes de origen físico, químico o biológico 
16. ¿Qué· son los puntos críticos de control? 
a) Puntos de emergencia en una planta de proceso de alimentos 
b}Todos los posibles peligros en un proceso de alimentos 
· e) Control de calidad de un alimento procesado 
. d) Puntos críticos de emergencia en un laboratorio de alimentos . 
17. ¿Cuál es importancia del árbol de decisiones en la identificación de los PCC? 
a) Establece las fronteras entre un producto seguro y otro peligroso 
b) Presenta el diagnóstico de cada proceso y peligros posibles 
e) Garantiza un estudio racional y consecuente de cada etapa del proceso 
d) Es usado para medir si una operación garantiza la seguridad de los productos 
18. ¿Qué es el límite crítico y límite de operación en el punto crítico de control? 
a) Son limites de operaciones de controlen el punto crítico de trabajo. 
b) Son limites extremos en cada operación en el punto crítico de control. 
e) Medida preventiva asociada con un PCC y toma de decisión del operario 
d) Ninguna de las anteriores 
19. ¿Cuáles son los componentes de las acciones correctivas en el punto crítico de 
control? 
a) La causa de la desviación, identificar el producto y d.eterminar su disposición 
b) Corregir la desviación, asegurar el producto y eliminar la causa de la desviación 
e) Determinar su disposición, asegurar el producto y corregir la desviación 
d) Identificar el producto, corregir la desviación y determinar su disposición 
20. ¿Cuáles son las etapas para implementar un sistema de control de calidad? 
a) Las necesidades y expectativas de los clientes 
b) La politica y objetivos de la organización 
e) La eficacia y la eficiencia de cada proceso 
d) Todas las anteriores 
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ANEX04 
APLICACIÓN DEL SISTEMA HACCP Y SU INFLUENCIA EN LA ELABORACIÓN DE LA CONSERVA DE OLLUCO POR ESTUDIANTES DEL NOVENO CICLO DE INGENIERIA DE 
ALIMENTOS DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO 
PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES INSTRUMENTOS POBLACION-MUESTRA 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLE · ·INSTRUMENTOS POBLACION 
P0 ¿Cómo influye la aplicación del 0 0 Detenninar la influencia de la aplicación HG: Existe influencia significativa con la INDEPENDIENTE La población de 
-Silabo de 
sistema HACCP en la elaboración de la del sistema HACCP en la elaboración de la aplicación del sistema HACCP en la 
Programa aplicación del 
estudio estuvo 
conserva de olluco por estudiantes del conserva de olluco por estudiantes del elaboración de la conserva de olluco por 
didáctico 
sistema HACCP confonnada por 60 
Noveno Ciclo de Ingeniería de Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos estudiantes del Noveno Ciclo de 
Aplicación del 
alumnos del Noveno 
-Prueba de 
Alimentos de la Universidad Nacional de la Universidad Nacional del Callao Ingeniería de Alimentos de la 
Sistema HACCP evaluación de 
Ciclo pertenecientes 
del Callao? Universidad Nacional del Callao. de la Escuela 




DEPENDIENTE sistema HACCP en 
Hel Existen diferencias significativas Ingeniería de 
Elaboración de la elaboración de 
Pel ¿Qué diferencias existen en el Oe 1 Establecer las diferencias que existen eri el nivel de conocimiento entre prueba Alimentos de la 
conserva de olluco conserva de olluco 
nivel de conocimiento entre prueba de en el nivel de conocimiento entre prueba de de entrada y prueba de salida, por la Facultad de Ingeniería 
entrada y prueba de salida, por la entrada y prueba de salida, por la influencia influencia de la aplicación del sistema 
MÉTODO. 
Pesquera y de 
influencia de la aplicación del sistema de la aplicación del sistema HACCP en la HACCP en la elaboración de la conserva 
Dimensiones 
Alimentos y de la 
HACCP en la elaboración de la elaboración de la conserva de olluco por de olluco en estudiantes del grupo 
Aprendizaje del Investigación 
Escuela Profesional 
conserva de olluco por estudiantes del estudiantes del grupo experimental del experimental del Noveno Ciclo de 
proceso inocuode experimental de tipo 
de Ingeniería 
grupo experimental del Noveno Ciclo Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos Ingeniería de Alimentos de la 
recepción del cuasi experimental. 
Industrial de la 
de Ingeniería de Alimentos de la de la Universidad Nacional del Callao. Universidad Nacional del Callao. 
producto. 
Facultad de Ingeniería 
Aprendizaje del DISEÑO 
Universidad Nacional del Callao? Industrial y de 
proceso inocuo de Diseño cuasi 
Oe2 Comprobar las diferencias que existen He2 Existen diferencias significativas Sistemas de la 
Pe2 ¿Qué diferencias existen en el en el nivel de conocimiento en la prueba de en el nivel de conocimiento en la prueba 
selección del experimental con 
Universidad Nacional 
nivel de conocimiento en la prueba de entrada antes de la influencia de la de entrada antes de la influencia de la 
producto. grupos únicos: 
del Callao 
entrada antes de la influencia de la aplicación del sistema HACCP, en la aplicación del sistema HACCP, en la 
Aprendizaje del Grupo experimental 
aplicación del sistema HACCP en la elaboración de la conserva de olluco en · elaboración de la conserva de olluco en 
proceso inocuo dé y grupo de control 
elaboración de la conserva de olluco en estudiantes de grupo experimental y control estudiantes de grupo experimental y 
lavado del producto. 
estudiantes de grupo experimental y del Noveno Ciclo de Ingeniería de control del Noveno Ciclo de Ingeniería 
Aprendizaje del 
control del· noveno ciclo de Ingeniería Alimentos y de Ingeniería.Industrial de la de Alimentos y de Ingeniería hidustrial proceSo . inocuo de ·MUESTRA 
de Alimentos y de Ingeniería Universidad Nacional del Callao. de la Universidad Nacional del Callao. envasado -sellado del GE: o.---~-x----02 Para elegir la 
Industrial de la Universidad Nacional · producto. Gc: 03~---- -=---04 muestra se consideró 
del Callao? · Oe3 Verificar las diferencias que existen .. He3 .Existen diferencias signifi<;ativas Aprendizaje del · el criterio no· 
en el nivel de conocimiento en la prueba de en el nivel de conocimiento en la prueba . proceso inocuo de probabilística por 
Pe3 ¿Qué diferencias existen en el salida después de la aplicación del sistema de salida después de la aplicaci6n del tratamiento ·térmico disponibilidad. Por 
nivel de conocimiento en la prueba de HACCP, en la elaboración de la conserva · sistema HACCP, en la elaboración de la del producto~ · tanto, se seleccionó 
salida después de la aplicación del de olluco en estudiantes de grupo conserva de olluco en estudiantes de Aprendizaje del · a los 30 estudiantes 
sistema HACCP, ·en la elaboración de experimental y de control del noveno ciclo grupo experimental y de control del proceso de enfriado del noveno ciclo de 
la conserva de olluco en estudiantes de de Ingeniería de Alimentos y de Ingeniería Noveno Ciclo de Ingeniería de Alimentos inocuo del producto. la Escuela 
grupo experimental y de control del Industrial de la Universidad Nacional del y de Ingeniería Industrial de la . Profesional de 
noveno ciclo de Ingeniería de Callao. Universidad Nacional del Callao. Ingeniería de 
Alimentos y de Ingeniería Industrial de Alimentos p.or ser el l 
la Universidad Nacional del Callao? Oe4 Identificar las diferenCias que existen He4 Existen diferencias significativas grupo·expenmental · 
en el nivel de conocimiento entre prueba de en el nivel de conocimiento entre prueba de estudio en el 
Pe4 ¿Qué diferencias existen en el entrada y prueba de salida, en la elaboración de entrada y prueba de salida, en la trabajo de 
nivel de conocimiento entre prueba de de la conserva de olluco por control de · elaboración de la conserva de olluco por investigación. 
entrada y prueba de salida, en la calidad tradicional del grupo de control por control de calidad tradicional del grupo 
elaboración de la conserva de olluco ·estudiantes del noveno Ciclo de Ingeniería .· de control por estudiantes del Noveno 
por control de calidad tradicional del Industrial de la Universidad Nacional del Ciclo de Ingenieffa Industrial de la 
grupo de control por estudiantes del Callao. Universidad Nacional del Callao. 
Noveno Ciclo de Ingeniería Industrial 
de la Universidad Nacional del 
Callao? 
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